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O WARUNKACH REALIZACJI PLANU TECHNICZNEGO

W realizacji planu gospodarcéego Panstwa plan techwiczny wybija sie na czolowe miej-
sce, stanowigec o jego powodzeniu lub niepowodzeniu.

Plan gospodarczy obejmuje planowanie caloksztaltu zagadnien technicznych, finan-
sowych i politycznych, zwigzanych 2z dzialalnodcig gospodarczq Narodu i Panstwa, plan tech-
niczny dotyczy sposobdw realizacji planu gospodarczego przy uyciu Srodkow, jakimi dyspo-
nuje technika.

W zalozeniu planu gospodarczego ledy np. podniesienie stopy 2yciowej spoleczenstwa
przez zwigkszenie spozycia dobr materialnych pierwszej potrzeby; plan techmiczny zajmuje
sig jedynie sposobami, jakimi dobra te moZnawytworzyé w odpowiedniej ilosci, w odpowied-
nim gatunku © po dostepnej dla szerokich mas cenie. ’

Plan gospodarczy i bedgcy jego fragmentem plan techwiczny,-sq nierozerwalnie zwig-
zane z ideg gospodarki planowej. Mozliwosci ich realizacji zaleiq zatem od tych samych
czynnikow, od ktérych zaledy realizacja zasad gospodarki planowej.

Gospodarka planowa opiera sie na zaloieniu, iz Panstwo stanowi jednolity organizm
gospodarczy, stuiqey rozwojowi dobrobytu materialnego swych obywateli. Gospodarka
planowa zastepuje walke Scierajgcych sig¢ z sobg intereséw materialnych o0séb lub grup,
harmonijng wspolprace wszystkich komorek, majgcych na celu wytwarzanie lub usluge.
Gospodarka planowa zastepuje konkurencje — szeroko pomyslanym wspélzawodnictwem
pomiedzy poszczegdlnymi placéwkami wytwdrczymi, mierzajgcym do tego, aby produkowad
duzo, dobrze i tawnio.

Z istoty gospodarki planowej wynikajg nastepujgce zasady:

1) zasada koncentracji i jednolitosci Kkierownictwa,

2) zasada harmonizacji i koordynacji dzialalnodci.

Obie .te zasady stanowiq podstawe istnienia i rozwoju kazdej placowki wytwirczej.
Nic wigc dziwnego, iz idea gospodarki planowej znalazla wsrod technikéw, najszczerszych zwo-
lennikow i entuzjastow. .

W realizacji zasad gospodarki planowej, podobnie jak w realizacji wszystkich wielkich
idei, napotykamy na trudnodci, i to trudnosci tym wicksze, im rozleglejszy i bardziej zloZony
jest mechanizm gospodarczy kraju, oraz im bardziej zréiniczkowane sq formy dzisdalnosci
gospodarbzej panstwa.

Im poziom Kkulturalny spoleczenstwa jest wysszy, im bogatsze i réinorodniejsze sq for-
my jego dziatalnosci, tym mechanizm planowania musi byé precyzyjniejszy i bardziej ela-
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styceny, aby unikngé szkodliwych dla gospodarki narodowe]j wstrzqséw, gdy jedno z licznych
kolek w tym 2loZonym mechanizmie zawiedzie. '

Na czym polega plan techniczny? Jakie jest jego miejsce w planie gospodarczym Panstwa?
Jakie warunki muszq byé spelnione, aby plan techmiczny byl realny?

" Plan techniczny obejmuje planowanie prac naukowo - badawczych oraz wszystkich prac
technicznych, zmierzajgcych do najlepszego wyzyskania rozporzqdzalnych Srodkéw produk-
cji i do majwlasciwszego doboru nowych $rodkéw produkcji, celem uzyskania wytworu
o okreslonej z gory jakosci, przy najniiszym koszcie wykonania.

Plan techniczny obejmuje swym zasiggiem wszystkie elementy, decydujgce o wyiwdrczo-
Sci, a wigc:

1) prowadzenie badast naukowo-doswiadczalnych, majgcych na celu przyswojenic maszej
technice nowych materialéw konstrukcyjnych i nowych metod wytworczych,

2) wybdr i projektowanie typéw przedmiotéw uiytkowych oraz dobr produkcyjnych,
przystosowanych do potrzeb danego krajuw i przyczyniajgcych sig¢ w sposéb najbardziej sku-
tecany do wzmozenia produkcji we wszystkich galeziach wytworczosci,

3) racjonalizacje dotychczas stosowanych sposobéw produkcji,

4) normalizacje wytworéw, metod i narzedzi produlkcji,

5) opracowanie schematéw organizacji zekladow przemyslowych, dostosowanych do
produkcji réinych typéw wytwordw, w zaleinodci od charakteru produkcji (jednostkowa,
seryjna, masows) i dokladnoSci wykonania wytwordw (zwykla lub precyzyjna),

6) ustalenie wielkoéci i typu organizacyjnego zakladéw przemyslowych w zaleinodci od
charakteru produkciji, ) :

7) ustalenie nateienia produkcji dobr inwestycyjnych, od ktérych =zaledy uruchomie-
nie i prowadzenie produkcji innych wytworéw,

8) wytworzenie i rozprowadzenie odpowiedniej ilosci, w odpowiednich gatunkach i w
terminach ustalonych przez plan techniceny surowcow i materialéw pomocniczych, potrze-
brych do produkcji,

 9) racjonalne planowanie produkcji w poszczegdlnych fabrykach, polegajgce na jak
najbardziej celowym i jak najpelniejszym wyzyskaniu posiadanych maszyn i urzqdzen tech-
nicznych,

10) modernizacje parku obrabiarkowego, osiggang przez:

a) usuwanie obrabiarek przestarzalych i pracujgcych nieekonomicznie,
b) instalowanie obrabiarek nowoczesnych o wysokiej wydajnosci,

11) automatyzacje metod obrobki i transportu wewngtrznego.

Jak z powyiszego, pobiesnego przegladu wynika, realizacjo planu technicznego wymaga
skrupulatnego wypelnienia szeregu zadan przez ludzi, posiadajgcych nie tylko gruntowne wy-
ksztalcenie techmiczne, nie tylko zrozumienie zjawisk ekonomicznych, lecz oddajgcych swe
zdolnoéci i sity dla realizacji idei gospodarki planowe]j, ludzi ofimrnych, dzielnych, a zara-
zem traktujgcych swe obowigzki i zajecia jako stusbe dla spoleczenstwa, a nie jako Zrédio
zaspokojenia osobistych ambicyj lub osiggnigcia niewspotmiernie dugych zyskow materialnych.

Idea gospodarki planowej jest wielkq ideq wychowawczq, zaprawiajgcq spoleczenistwo do
harmonijnej, zgodnej wspdlpracy. Jej realizacje wymaga wytworzenia pewnego stylu pracy,
sprzyjajacego wyzwoleniu wszystkich sit tworczych w spoleczenstwie i wprzggnigeiu tych sit
w sluzbe Narodu i Panstwa!
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Inz. MIECZYSLAW ZEOWODZKI

TOKARKI O CYKLU

Wstep

Rozwoj techniki, a $cidlej biorac coraz
czgstsze zapotirzebowanie duzych ilosci jed-
nakowych przedmiotéw, spowodowat w dzie-
dzinie toczenia ewolucj¢ zwyklych tokarek
kltowych na tokarki rewolwerowe. W zwy-
kiych tokarkach traci sig bowiem czas na
zamocowywanie narzedzi; zmiana narzedzi
przy obrobce tych samych przedmiotéw wy-
stepuje wedlug stalego cykiu. W rewolwe-
rowkach zastosowano zasade, ze wszystkie
narzedzia, potirzebne do wykonania catego
cyklu stale powtarzajacych sie operacyj, sa
zamocowane na stale dla calej serii w. glo-
wicy rewolwerowej i suportach poprzecz-
nych; narzgdzia te s3 jednak kolejno wpro-
wadzane do pracy recznie.

Nastgpnym krokiem w dziedzinie pota-
nienia i zautomatyzowania produkcji bylo
zastgpienie pierwotnie recznych ruchéw na-
rzgdzi przez ruch mechaniczny za pomocg
krzywek ptaskich czy cylindrycznych; w ten
sposob powstaty tokarki automatyczne jed-
no i wielowrzecionowe, Pojawily sie one
w postaci jednowrzecionowych automatéow
przeszto 70 lat temu w Ameryce i Szwaj-
carii; pierwsza tokarka automatyczna wielo-
wrzecionowa zostata skonstruowana okolo
1890 r. przez firme ,National Acme”., Wszyst-
kie te tokarki automatyczne posiadaly jed-
nak ograniczony zakres zastosowania, prze-
de wszystkim do obrébki z pretéow i w nie-
licznych tylko wypadkach (automaty maga-
zynowe) nadawaly sie do szeregowej obrob-
ki czesci kutych i odlewoéw.

Na problem ten zwrécono uwage stosun-
kowo pdzno. Rozwigzano go najpierw w dzie-
dzinie wielowrzecionowych tokarek automa-
tyoznych o wrzecionach pionowych lub po-
ziomych, przystosowanych do pracy w
uchwytach szczekowych. Ilo§¢ wrzecion by-
la o jedno wieksza niz ilo$¢ miejsc pracy
narze¢dzi; to jedno stanowisko potrzebne jest
do zdejmowania i zamocowania w uchwycie
przedmiotow, ktérych obrobka odbywa sie
rownoczesnie na pozostalych stanowiskach.
W tej kategorii wypada rowniez wymienié
tokarki, w ktérych narzedzia obracajg sie,
a przedmiot obrabiany jest zamocowany nie-
ruchomo, Sag to maszyny wielowrzecionowe,
przeznaczone do obrobki przedmiotow o
ksztaltach niesymetrycznych, ktérych wirowa-
nie powodowaloby wystepowanie duzych sil
odsrodkowych. Te maszyny jednak (New Bri-
tain, Hasse & Wrede) ze wzgledu na cha-
rakter swej pracy nalezaloby raczej nazwaéd
wielowrzecionowymi Wytaczarkam1 automa-
tycznymi.

Wielowrzecionowe tokarki automatyczne

AUTOMATYCZNYM

rozwigzaly jednak tylko czeSciowo problem
obrobki szeregowej odkéwek i odlewodw.
Z natury rzeczy sa to bowiem obrabiarki
drogie, o zlozonej budowie, wymagajace sto-
sunkowo duzo czasu i kosztéw celem ich
przygotowania do obrébki okreslonego
przedmiotu — i z tego powodu zastosowanie
ich jest rentowne jedynie dla bardzo duzych
serii. Dla serii malych nie pozostawalo nic
innego, jak tylko korzystanie z tokarek re-
wolwerowych wyposazonych w uchwyty
szczegkowe, z przygotowanymi narzedziami
dla wykonywania calego cyklu operacyj,
koniecznych do obrobki przedmiotu, lecz
Z recznym posuwem.

Tokarki tanie, jednowrzecionowe, proste
w budowie, pozwalajgce na ekonomiczng
obrobke¢ odkowek i odlewow nawet w ma-
tych seriach, oparte na zasadzie t. zw. cyklu
automatycznego, pojawity sie dopiero w cig-
gu ostatnich dwu dziesigtkow lat. Nie sg
one catkowicie automatyczne, poniewaz mu-
szg pozwala¢ na obrobke przedmiotow réz-
nej wielkosci i bardzo réznych ksztattéw;
skutkiem tego poltabrykaty nie mogg byc
doprowadzane i zamocowywane przy uzyciu
podajmikow automatycznych. Terminologia
w tej dziedzinie nie jest dotychczas caiko-
wicie ustalona; na okreslenie tych tokarek
spotyka sig takie nazwy, jak: tokarki auto-
matyczne operacyjne, tokarki wielonozowe,
potautomaty. Zdaje sig, Ze najtrafniejsza
i najiepiej oddajgcg charakterystyczne ce-
chy tych maszyn bytaby nazwa: jednowrze-
cionowe lokarki o cyklu aulomatycznym.
Wspodlng cecha wszystkich tokarek tej ka-
tegorii jest reczne zakladanie przedmiotu,
wiasciwa za$ obrobka nastepuje automatycz-
nie przez wlaczenie dzwigni lub kontaktu
elekirycznego. Aulomatyczny cykl roboczy
tych tokarek polega w ogdlnosci na: wpra-
wieniu w ruch roboczy wrzeciona, szybkim
dosuwaniu narzedzi do przedmiotu obrabia-
nego, wolnym ruchu posuwowym suportéw
Z narzgdziami w czasie obrébki, szybkim
powrocie narzedzi do polozenia wyjSciowego
i w koAcu na zatrzymaniu biegu wrzeciona.

Tokarki te muszg posiada¢é moznosc
zmiany liczby obrotéw wrzeciona i zmiany
wielkosci posuwdéw ze wzgledu na to, ze
moga by¢é na nich obrabiane przedmioty
o roéznej $rednicy i z réznego materialu;
musi by¢ jednak spelniony warunek, aby
mechamzmy stuzgce do tego celu byly pro-
ste i tanie, gdyz zmiane preldkosm i posu-
wow dokonuje sie przewaznie w czasie na-
stawiania maszyny do obrobki calej serii.
Powinny to byé¢ mechanizmy nawet tansze
niz w wypadku zwyklych tokarek. Zamiast
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kosztownych skrzynek przekladniowych wy-
starczy jedna lub dwie pary kol zebatych
lub pasowych, ktére sie zaklada podczas na-
stawiania maszyny.

" Przeglqd typéw tokarek o cyklu
auvtomatycznym

Pierwsze rozwigzanie obrabiarki tego ty-
pu polegalo na przeksztalceniu zwyklej re-
wolwerowki w ten sposob aby uzyskac sa-
moczynny ruch przesuwania narzedzi umiesz-
czonych w glowicy rewolwerowej i na su-
portach poprzecznych. Tokarki tego typu bu-
duje firma ,Poiter & Johnston".

:noruc wz: ’ § ;z%mm
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Rys. 1. Typowy uklad wrzeciona, suportéw i glowicy
tokarki rewolwerowej.

Na rys. 1 przedstawiony jest schematycz-
nie uklad wrzeciona, glowicy rewolwerowej
oraz suportdéw poprzecznych. Ruchy glowicy
rewolwerowej sterowane sg za pomocg krzy-
wek znajdujgcych sie na bebnie; drugi be-
ben z krzywkami shlizy do napedu suportéw
poprzecznych w ciagu jednego *cyklu pracy.
Przesuwy przyspieszone glowicy rewolwero-
wej i suportow poprzecznych napedzane sg
wprost z walu napedowego, posuwy za$§ ro-
bocze sg uzaleznione i napedzane od wrze-
ciona tokarki. Szybko$¢ przesuwu przys$pie-
szonego jest niezalezna od liczby obrotéw
wrzeciona i mozna ja wyrazi¢ w metrach
na minute. Przyspieszony ruch przesuwowy
glowicy rewolwerowej i suportéw poprzecz-

nych jest wlgczony w okresach jalowych .

t. j. wtedy, gdy narzedzia nie pracujag, lecz
sa podsuwane do przedmiotu obrabianego.
Posuwy robocze uzaleinione sg od obrotéw
wrzeciona i wyraza sie je w mm na obrét
przedmiotu obrabianego. Przy pomocy zderza-
k(')w nastawianych na osobnym bebnie moz-
na’ réwniez omqgnqc zmiane liczby obrotéw
wrzeciona w czasie cyklu.

Tokarki jednowrzecionowe o cyklu auto-
matycznym, z glowica rewolwerowy, kté-
rych typowa przedstawicielka jest omoéwio-
na powyzej tokarka ,Potter & Johnston”,
majg jednak pewne wady z punktu widzenia
rentownos$ci i swobody przystosowywania
ich do rdéznych robé6t. Przede wszystkim za-
stosowanie ich jest ograniczone do przed-
miotéow krotkich i niewielkiej $rednicy, gdyz
nie posiadaja one konika, a wigc przedmioty

nie moga by¢ obrabiane pomiedzy klami.
Ponadto obrobka odbywa sie narzedziami
zamocowanymi w glowicy rewolwerowej, co
Zz natury rzeczy nie moze zapewnié¢ takiej
sztywnoséci i dokladnos$ci jak w wypadku
narzedzi zamocowanych w imaku mozowym
osadzonym na suporcie przesuwanym po -
tozu tokarki. Narzedzia pracujg kolejno
i kazde z nich musi by¢ osobno podprowa-
dzone do przedmiotu obrabianego. Wreszcie
tokarki takie posiadaja bardzo zlozong bu-
dowe, a wigc sa drogie, bo sg zaopatrzone
jeszcze w mechaniczne skrzynki przektad-
niowe dla ruchu roboczego i posuwowego.

Wad tych nie posiadajg wielonozowe to-
karki jednowrzecionowe o cyklu automatycz-
nym przystosowane do obrobki pomiedzy
ktami. Schematyczny uklad wrzeciona i su-
portow, typowy dla tego drugiego rozwigza-
nia, przedstawiony jest na rys. 2.

Zamiast glowicy rewolwerowej jest tu za-
stosowany konik, dzieki czemu istnieje
mozliwos¢ obrobki walkéw pomiedzy klami.
Wszystkie narzedzia sg zamocowane na su-
portach, z ktérych tylny wykonuje ruchy po-
przeczne do osi tokarki, a przedni — ruchy
zaré6wno poprzeczne, jak i podtuzne, przy
czym istnieje mozliwo$¢ wykonywania obu
tych ruché6w réwnoczeénie. Dzieki temu moz-
na tu. bez kopialu, toczy¢ powierzchnie stoz-
kowe lub o zarysie dowolnym. Diugo$¢ obra-
bianego przedmiotu moze by¢é wieksza niz

Rys. ‘2. Typowy uklad wrzeciona, konika i suportéw
wielonozowej tokarki o cyklu automatyczanym.

calkowity przesuw wzdluzny suportu z po-
wodu rownoczesnej pracy dwu lub wigcej
nozy. Niektére tokarki tego typu posiadaja
kilka suportow obok siebie, pracujgcych row-
noczesnie. To samo odnosi sie do suportéw
tylnych, przy czym te ostatnie moga praco-
waé obok siebie, albo jeden nad drugim.
Umozliwia to wykonanie dodatkowej opera-
cji w tym samym miejscu; np. w wypadku
obrobki tlokéw do silnikéw spalinowych za
pomocg pierwszego suportu tylnego toczy-
my plaszczyzne denka i wytaczamy rowki na
pierscienie tlokowe, za pomocg za$ drugiego,
zalamujemy obrzeza.

Przewaga tokarki wielonozowej w stosunku
do rewolweréwki polega przede wszystkim'
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na tym, ze tutaj wszystkie narzedzia pracuja
réwnoczesnie albo prawie rownoczesnie, a nie
kolejno jedno po drugim. Szybkos$¢ pracy
wzrasta niepomiernie, a w zwiazku z tym
wypada tu wspomnieé¢ o problemie usuwania
wioréw, ktéry w tokarkach o cyklu automa-
tycznym tego typu nastrecza konstruktorom
nieraz powazne trudnosci.

Wielonozowe tokarki o cyklu automa-
tycznym w ostatnich latach znalazly bardzo
szerokie zastosowanie, staly sie ,modne".
Wiele firm zajelo sie budowa tych maszyn,
i to przede wszystkim w Stanach Zjednoczo-
nych.

85/47-R3
wat, ny suporty przednie

Rys. 3. Uklad suportéw tokarki firmy FAY.

_ Tokarka ,FAY”., Firma ta wprowadzila
ciekawg nowos¢ konstrukcyjng, a mianowicie
usuneta klasyczne toze tokarki z prowadni-
cami plaskimi lub pryzmatycznymi do pro-
wadzenia suportdw. koze zostalo zastapione
przez dwa szlifowane waly (rys. 3), na kto-
rych osadzone suporty moga wykonywaé ru-
chy wahadlowe, sterowane przez krzywki
walcowe na bebnie rozrzadczym. Suport
tylny, wykonujacy tylko ruchy poprzeczne,
jest stercwany przez przesuwna plaska
krzywke; suport przedni uzyskuje tuchy
wzdluzne przez przesuwanie osiowe waluy,
na ktérym wahadlowo (lecz nie przesuwnie)
osadzony jest suport przedni. Ruchy po-
przeczne (wahadlowe) tego suportu sterowa-
ne sa za pomocg plaskiej krzywki, po ktorej
§lizga sie ramie wahadlowego suportu przed-
niego. Krzywka ta wykonuje ruchy réwnolegle
do osi tokarki. Istnieja wiec szerokie mozli-
wosci, jesli chodzi o wzgledny ruch narzedzi
w odniesieniu do przedmiotu obrabianego.
Wgtebianie i wycofywanie narzedzi uzysku-
je sie za pomoca plaskiej krzywki, przy czym
rdwnoczesnie noze moga mie¢ ruch wzdhuz-
osiowy.

Firma ,Le Blond” buduje tokarki o cyklu
automatycznym na lozu typu klasycznego,
przy czym wiory wpadaja w podluznag szcze-
line w $rodku l!oza- Posuw poprzeczny za-
réowno przedniego jak i tylnego suportu jest
sterowany przez krzywki walcowe na. begb-
nach, znajdujacych sie w samych suportach.

Tokarka ,Lo Swing” posiada charakte-
rystyczny prosty sposéb sterowania ruchu
wzdliznego suportu przedniego za pomoca
korby i lacznika, na ktéry dziala plaska
krzywka. Pozwala to na bardzo szybkie na-
stawianie Zadanego skoku wzdluznego.

Firma Sunstrand buduje tokarki o cyklu au-
tomatycznym o zwyklym rozkladzie suportow,
z tym, ze jak zreszta wiele innych wytworni,
przewiduje moznos$¢ umieszczenia trzeciego
suportu na wrzecienniku tokarki. Ciekawa
jest metoda, zastosowana przez te wytwornie
dla potanienia kosztéw budowy przy réwno-
czesnym zwiekszeniu sztywno$ci calosci ma-
szyny, a mianowicie wrzeciennik tokarki, to-
ze i podstawa odlane sg w catosci i-tworza je-
dnolity blok. Wypada tu réwniez wspomnie¢
o jeszcze jednym ulepszeniu wprowadzonym
przez te firme: mianowicie suport tylny tej
tokarki, wykonujgcy jak zwykle tylko ruchy
poprzeczne, w czasie ruchu powrotnego od-
skakuje w bok (t. j. w kierunku osi tokarki)
o kilka dziesigtych milimetra od przedmiotu
obrabianego. Posiada to te =zalete, Zze na
obrobionej powierzchni nie pozostaje $lad od
narzedzia podczas jego powrotnego ruchu.

Tokarki , Drummod — Maxicut” posiadaja
sterowanie hydrauliczne ruchéw posuwowych
suportow, podobnie jak i tokarki o cyklu
automatycznym firmy ,Lodge — Shipley”
Duomatic. Tokarki Maxicut sa budowane
rowniez w wielkosciach przystosowanych
do bardzo ciezkich robdt (najwiekszy model
wyposazony jest w silnik o mocy 70 KM).

Tokarki ,Simplimatic” firmy ., Gisholt” od-
biegaja pod wzgledem ukladu od zwykliych
rozwigzan o tyle, ze kazdy z suportow sta-
nowi niezalezny zespol, ktéry moze by¢
ustawiony na ptaskim stole tokarki w dowol-
nej pozycji zaleznie od ksztaltu przedmiotu
obrabianego- Suporty te sa napedzane albo
mechanicznie za pomocag walkdéw przegubo-
wych, albo tez maja wbudowane niezalezne
silniki,

Charakterystyczne jest rozwigzanie angiel-
skiej tokarki ,Rydermatic”, w ktérej typowy
uktad poziomy zastapiono pionowym, co ma
pewne walory, przede wszystkim z punktu
widzenia usuwania wiéréw. Wypada tez wy-
mieni¢ tokarki o cyklu automatytznym firm
niemieckich: Heineman (o sterowaniu hydra-
ulicznym), Magdeburg i Hasse — Wrede.

Tokarki Magdeburg (o niekompletnym cy-
klu automatycznym) konstrukcyjnie przypo-
minaja tokarki FAY; firma ta podobnie jak
firma FAY =zastgpila loze tokarki przez
okragle silne watly, na ktérych suporty wy-
konuja ruchy wahadlowe. Tokarka ta, zbu-
dowana dla przemysiu wojennego, wyposa-
zona jest w 70-cio konny silnik; brak skrzyn-
kowego loza wykorzystany jest dla latwiej-
szego usuwania znacznej ilosci tworzacych
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sie podczas obrélbki wiéréow. Z uwagi na wia-
Sciwe kierowanie wiorow (bezpieczenstwo
obstugi) zmieniono kierunek obrotu wrzecio-
na w stosunku do powszechnie stosowanego.

W tokarkach Hasse — Wrede zastosowano
réwniez kilka nowych pomystéw konstruk-
cyjnych.  Zastgpiono mianowicie suporty

przednie poziome przez suporty pionowe, co
utatwia dostep do maszyny w czasie zakta-
dania i zdejmowania przedmiotu. Poza tym
w $rodku toza znajduje sie wgtebienie, w kto6-
rym jest umieszczone mechanicznie napedza-
ne urzadzenie do tamania wi6réw; widry zo-
stajg wciggane, tamane i odprowadzane z ob-
rabiarki.

Szwajcarska firma ,,G. Fischer™ wypuscita
na rynek tokarkil), ktére posiadaja wpraw-
dzie tylko jeden suport, ale .sa bardzo cieka-
we pod wzgledem konstrukcyjnym. Suport
przesuwa sie w plaszczyznie pionowej pod
przedmiotem obrabianym f sterowany jest
hydraulicznie przez kooial, odpowiadajgcy
doktadnie zarysowi wzdtuznemu przedmiotu
obrabianego.

Celem lepszego zorientowania sie w kon-
strukcji i dziataniu jednowrzecionowych to-
karek o cyklu automatycznym oméwimy
obecnie troche szczegdtowiej dwie tokarki
firmy francuskiej ,,Société Parisienne de Ma-
chines — Outils,\ Tokarki te mogag by¢ uwa-
zane jako typowe obrabiarki o cyklu auto-
matycznym.

Tokarka SPM Nr 4

Tokarka ta, ktdrej fotografie widzimy na
rys. 4, wyposazona jest w silnik 3 lub 6-kon-
ny, posiada jeden suport przedni i jeden tyl-
ny, oraz konik do toczenia w kiach. Loze po-
siada ksztatt daszkowy zamkniety; wewnatrz
toza znajduje sie beben z krzywkami; silnik
wraz ze sprzegtem i hamulcem wmontowany
jest wewnatrz podstawy tokarki. Schemat na-
pedu wrzeciona i bebna rozrzadczego przed-
stawiony jest na rys. 5. Rozwigzanie napedu
jest czysto mechaniczne; jeden silnik napedza
wrzeciono robocze, oraz posuwy, szybkie
i wolne obu -suportow. Beben rozrzadczy
mozna obracaé za pomocg jednego z dwodch
watkéw, t. j. watka posuwoéw roboczych lub
watka przesuwdw przyspieszonych. Jak wi-
dzimy z rysunku, watek przesuwu przyspie-
szonego jest napedzany wprost z silnika,
przez co uzyskuje sie przesuwy przyspie-
szone o statej szybkoS$ci niezaleznej od liczby
obrotow wrzeciona; szybko$¢ ta wynosi
okoto 3,5 metira na minute. Watek posuwow
roboczych jest napedzany przez wrzeciono
tokarki, uzalezniajac przez to wielko$¢ posu-

I) Patrz artykut inz.-mech. W. Gwiazdowski — ,,To-
karka kopiowa konstrukcji ramowej“ ,,Mechanik*
zeszyt 3/47 str, 9L
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twaérni

R%/s, 4. Tokarka o cyklu automatycznym
» typ

ociété Parisienne ‘de Machines — Outils*
SPM — Nr 4

wow roboczych od liczby obrotéw przedmio-
tu obrabianego. Celem zmiany wielkosci po-
suwéw roboczych zastosowano kota zebate
zmianowe A i B o stalej odlegtosci osi (bez
gitary), przy pomocy ktorych przy statej
krzywce na bebnie mozna zmieniaé posuwy
suportu przedniego w granicach od 0,07 do
0,5 mm na obrét wrzeciona. Zastosowanie
wolnego kota pozwala na uzyskanie przesuwu
przyspieszonego mimo, ze watek posuwow
roboczych réwnoczesnie sie obraca. Mozliwe
jest rowniez reczne obracanie bebna, co jest
potrzebne w czasie przestawiania obrabiarki
na inny rodzaj przedmiotéw obrabianych-

Watki posuwow s3g wigczane za pomocg
sprzegietka klowego, sterowanego mecha-

Rys. 5. Schemat napedu wrzeciona i bebnéw

sterujgcych tokarki SPM — Nr 4
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nicznie przez nastawne zderzaki, znajdujgce
sie na koncu bebna rozrzadczego. Ponadto
sprzegietko przesuwu przy$pieszonego moze
by¢ wiaczone dzwignig reczng — w ten spo-
séb bowiem zostaje wiaczony cykl automa-
tyczny.

Suport tylny sterowany jest przez krzyw-
ke ptaska, znajdujacg sie na wale bebna roz-
rzagdczego pomiedzy bebnem, a zderzakiem
posuwow. Krzywka ta przy pomocy zebatki
i wycinka zebatego nadaje ruch wahadtowy
watowi, znajdujacemu sie w tyle maszyny,
ktéry znéw za posrednictwem drugiego wy-
cinka zebatego nadaje posuw poprzeczny
suportowi.

Naped suportu przedniego przypomina Ki-
nematycznie rozwigzanie zastosowane w to-
karce ,,,FAY", opisanej poprzednio. | tu réw-
niez na bebnie rozrzadczym .spotykamy dwa
uktady krzywek cylindrycznych, z ktérych
jeden za posrednictwem rolki nadaje ruch
wzdtuzny saniom suportu przedniego (w to-
karce ,FAY" — watowi przesuwnemu), drugi
natomiast za posSrednictwem drugiej rolki
przesuwa rowniez rownolegle do osi tokarki
ptaska krzywke posrednig, znajdujaca sie na
specjalnych saniach na pionowej $cianie
z przodu tokarki. Krzywka ta, atakujac dolny
koniec pionowej dzwigni, wykonujacej ruchy
wahadtowe, powoduje, ze gdrne ramie tej
dzwigni, zamocowanej na saniach suportu
przedniego, nadaje mu ruchy prosiopadte do
osi tokarki, a wiec dosuwa lub wycofuje
noze. Odpowiedni dobdr ksztattu tej ptaskiej
krzywki, jej ruchéw wzdtuznych, oraz ruchow
wzdtuznych isan suportu przedniego umo-
zliwiajg toczenie przedmiotéw o dowolnych
zarysach, podobnie jak to zachodzito w 'wy-
padku tokarki ,,FAY".

W miare potrzeby na wrzecienniku to-
karki mozna zatozy¢ trzeci suport uruchamia-
ny recznie, ktéry daje sie nastawi¢ prosto-
padle albo ukos$nie do osi obrabianego przed-
miotu, celem wykonania dodatkowych o'pe-
racyj wykanczajacych.

Przebieg pracy na tej tokarce jest nastepu-
jacy: obstugujacy zamocowuje przedmiot
w uchwycie, dzwignia gtdwnego sprzegta
uruchamia wrzeciono tokarki, a nastepnie
wiaczg cykl automatyczny. Wszystkie opera-
cje odbywajg sie automatycznie az do chwili
samoczynnego wytgczenia posuwéw po skon-
czonej obrébce. Przed rozpoczeciem obrobki
narzedzia zblizajg sie przesuwem przyspieszo-
nym do przedmiotu. Przed rozpoczeciem skra-
wania nastawione zderzaki na koncu bebna
(rys- 6) najpierw witaczajg posuw wolny (ro-
boczy), a nastepnie wylgczajg przesuw przy-
spieszony. Przez krotkg chwile wiaczone sg
zatem oba posuwy, ale dzieki zastosowaniu
wolnego kota, na beben oddziatywuje tylko
watek posuwu szybkiego az do chwili jego
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rolka suportu przedniego

| s\ N

ﬁmaczanie posuwu szybkiego] y 11\

[1*

sterowanie suportu
tylnego

~r
roikasferujgcaptaska\

krzywke suportu przedniego r rozstaw, otworéwdozamoc.

zderzakoéw nastawnych

zderzaki state
wahacz wtaczajacy i wutacz.

sprzegto posuwow roboczych j wahacz wiaczajacy i wylacz

e O AR
Rys. 6. Uklad zderzakéw w tokarce SPM — Nr 4.

wyltgczenia. Teraz nastepuje wihaSciwa obrdb-
ka, przy czym w razie przerw pomiedzy po-
wierzchniami obrabianymi na przedmiocie,
mozna zawsze wigczy¢ przy epomocy dodatko-
wych zderzakéw przesuw przyspieszony. Po
wykonaniu obrobki, ciagle nie wytaczajac po-
suwu wolnego, wigcza sie przesuw przy-
spieszony, w czasie ktorego krzywki powrot-
ne na bebnie szybko wycofujg suporty i do-
prowadzajag je do potozenia wyjsciowego.
Tutaj znowu przy pomocy zderzakow wy-
tgcza -sie najpierw przesuw przyspieszony,
a nastepnie posuw wolny, co powoduje za-
trzymanie ruchu j'narzedzi i koniec cyklu
automatycznego. Obstugujacy wytgcza gtow-
ne sprzegto, zatrzymujgc tym samym wrze-
ciono, zdejmuje przedmiot obrobiony i przy-
stepuje do obrobki 'nastepnego przedmiotu,
powtarzajagc wyzej opisane czynnosci.

Tokarka SMP Nr 9

Realizacja cyklu automatycznego tokarki
SPM Nr 4 posiada te ceche charakterystycz-
na, ze koniec cyklu automatycznego odbywa

R%/s. 7. Tokarka o cyklu automatycznym wytworni
,»S0ciété Parisienne de Machines — Outils* typ
SPM — Nr 9.
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sie na posuwach wolnych, a'nie na przyspie-
szonych. Opisujgc zakonczenie cyklu auto-
matycznego tokarki Nr 4 wspomnieliSmy nie
wyjasniajac blizej, ze najpierw !'wylacza sig

posuw szybki, powodujacy powrdt suportéw

do polozenia wyjSciowego, a nastepnie do-
piero posuw wolny. W tokarce SPM 4 jest to
konieczne, gdyz inaczej nie moZnaby recznie
uruchomi¢ nastepnego cyklu automatyczne-
go; powoduje to jednak stratg czasu w sto-
sunku do rozwigzania, w ktérym ruch ten od-
bywatby sie w sposdb przysSpieszony. Strata
czasu ‘jest wprawdzie niewielka nie mniej
jednak niedoskonalo$¢ ta zostala usunigta
w tokarce SPM Nr 9 dzieki =zastosowaniu
osobnego . silnika, elektrycznego do napgdu
przesuwu przyspieszonego. Tokarka ta, przed-
stawiona na rys 7, jest rdwnoczesnie znacz-
nie silniejsza '‘od poprzedniej, wwvposazona
jest bowiem w silnik gléwny o mocy 13 KM.

Poza tym ovparta jest na tej samej zasadzie

co tokarka, Nr 4. Schemat napedu wrzeciona,
bebndéw rozrzadczvch i suportéw pokazany
jest na rys. 8. Silnik, wbhudowany w podstawg

Rys. 8. Schemat napedu ruchu roboczego wrzeciona
i- bebnoéw sterujacych tokarki SPM -— Nr 9.

tokarki, napedza za poSrednictwem zespolu
paséw klinowych kolo A, ktére przenosi
ruch na wrzeciono tokarki za posrednictwem
sprzegla tarczowego B, dwoch par kot zmia-
nowych (bez gitary) C i D, oraz $limaka
i §limacznicy E. Wewnatrz loza umieszczony
]est wal sterujgcy rownolegle do osi wrze-
ciona. Na lewym 'koncu tego watu znajduje
sie _ibqb_en F, sterujgcy sanie suportu przed-
niego G, oraz tarcza ze zderzakami M. Zde-
rzaki nastawne'M przesuwaja w prawo lub
lewo sprzéglo klowe N, ktoére przenosi ruch
na wal bebnow rozrzqdczych albo ruch wolny
z wrzeciona przy pomocy pasa klinowego
O; albo tez ruch szybki wprost z osobnego
silnika P. Ponadto na tarczy M znajduje sig
zderzak, powodujacy zatrzymanie sie silnika
P przez naciéniecie kontaktu elektrycznego
na- konicu ‘cyklu automatycznego. Na -wale
sterujagcym zamocowany . jest rowniez drugi
beben H, ktorego krzywki walcowe przesuwa-
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ja rownolegle do osi tokarki plaskg krzyw-
ke K, powodujaca ruch poprzeczny suportu
przedniego. Przesuwy suportu tylnego w kie-
runku prostopadlym do osi toczenia sa ste-
rowane przez tarcze krzywkowa J.

' L
|-

. zblgt';lj na?
pow as/e7-09

Rys. 9. Automatyczny
cykl pracy obejmujacy
toczenie wzdluzae i
poprzeczne.

CI——/—X

§5/47-R10

Rys. 10. Automatyczny
cykl pracy podczas to-
czenia watka schodko-
wego jednym nozem,
umieszczonym w  Su-
porcie przednim,

Przebieg cyklu automatycznego jest po-
dobny jak w wypadku tokarki Nr 4 z ta
roznicy, ze 'cykl uruchamia sie przez na-
ci$niecie kontaktu elektrycznego, ktéry" wlacza
silnik P przyspieszonych przesuwow. Zasto-
sowanie tego silnika spowodowalo znaczne
uproszczenia konstrukcyjne w :budowie to-
karki, a ponadto umozliwilo zakonczenie
cyklu przez wylgczenie tego silnika kon-
taktem, naci$nietym przez nastawny zderzak
na tarczy ‘M. W zwiazku z tym osiggnigto
oszczednos$¢ czasu na dodatkowy obrot tar-
czy zderzakowej ruchem wolnym.

Wszystkie krzywki walcowe na begbnach
F i H, jak réwniez krzywka ptaska K sa na-
stawiane i podobnie jak w wypadku tokarki
Nr 4, mozna je dowolnie przesunié Podobnie
mozna dowolnie ‘przestawiaé ‘wzdluznie
krzvwke plaska K w stosunku do san su-
portu przedn’ ego G. Kiesrunak przesuwu
krzywki K moze byc zgodnv z posuwem san
G, lub tez przeciwny. Skojarzenia, tych
wszystkich ruchéw 'po7walajg np. na na-
stepujacy przebieg obrébki:

\\

~

NEEN

as/ae-nrs

N | 2z
— AN

185f4g-F1t
‘Rys. 12. Wytaczanie

Rys. 11. Toczenie stoz-

k6w na tokarce o cyklu

automatycznym - przez

koordynacje ruchow
suportu przedniego:

otworu i toczenie we-

wnetrzne powierzchni

czolowej w jednym cy-
klu automatycznym.
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Rys. 15. Przyklady robét wykonywanych na tokarce SPM — Nr 4.

zblizenie marzedzi, toczenie réwnolegle
do osi, powr6t narzedzi do polozenia
wyjéciowego (rys. 9);

toczenie kilku réznych $rednic tym sa-
mym nozem (rys. 10);

toczenie stozkdéw o 'nachyleniu tworza-
cej od 0° do 90° w stosunku do osi
(rys. 11); . ‘ I
‘wytoczenia, wewnetrzne otworu i na-
stepnie obréobke wewnetrznej powierz-
chni czolowej przy pomocy ‘jedynie su-
portu przedniego (rys. 12);

—
| —

— C__:lw .
Rys, 13. Wytaczanie Rys. 14, Toczenie przy

zgrubne i wykanczajg-
ce w jednym cyklu au-
tomatycznym.

ruchu posuwowym od
strony lewe]
wej.

ku pra-

e) toczenie zgruba wewnetrznej powierz-
chni cyhndrycznej w czasie " posuwu
w lewo, i toczenie wykanczajace w cza-
sie ruchu powrotnego noza, z zasto-
sowaniem wielkosci posuwoéw, odpo-
wiadajacych kazdej tych operacy]
(rys. 13);

obrébke powierzchni obrotowych o} do-
wolnych zarysach,

toczenie przy ruchu posuwowym z le-
wej strony w prawg (rys. .14).

A
f)
g

Nalezy zaznaczy¢, ze tylny suport moze
pracowa¢ w tym samym czasie co suport

przedni, przy czym ich posuwy sa od siebie
niezalezne.

Suport tylny przesuwa sie normalnie tylko
w kierunku prostopadlym do osi przedmiotu
obrabianego; przy pomocy specjalnego urzg-
dzenia dodatkowego mozna tym suportem
obrabia¢ réwniez powierzchnie stozkowe
i sferyczne, zaréwno wkleste .]ak i wypu-
ktle.

Istnieje ponadto caly szereg 1nnydh Jeszcze
mozliwos$ci obrébkowych dzieki skojarzeniu
rozmieszczenia narzedzi oraz koordynacji
ruchéw. Na rys. 15 widzimy kilka przyktadéw
obrobki réznych czesci na tokarce SPM Nr 4,
wzietych z praktyki.

Przy obstudze tokarki o cyklu automa-

- tycznym, jak widzieliSmy, zakladanie i zdszj-
mowanie przedmiotu odbywa sie recznie. Aby
i ten czas skréci¢ do minimum, zastosowano
uchwyty samocentrujgce pneumatyczne; roz-
wigzano tez problem pneumatycznego stero-
wania, ‘konika jednoczesnie ze sterowaniem
uchwytu, jednym zaworem, przy czym w cza-
sie zakladania przedmiotu, po przekreceniu
Zaworu, .naj'p.ierw kiet konika dosuwa sie do
(przedmlotu ‘a w chwile pdiniej- zaciskaja
sie szczeki uchwytu.

Najnowszym osiggnieciem w te] dziedzinie
sg uchwyty elektryczne, gdzie uchwyt za-
ciskany jest malym silniczkiem elektrycznym,
obraca]qcym sie razem z uchwytem dookola
osi wrzeciona (uchwyt ten nie ma zatem nic
wspolnego z uchwytami elektromagnetycz*
nymi). Uchwyty ' elektryczne . posiadiajy te
praktyczng wyzszo§¢ nad uchwytami pneu-
matycznymi, ze nie ‘wymagaja osobnsgo
Zrédla energii w postaci kompresora i prze-
wodow sprezonego powietrza, lecz korzysta-
ja z tej samej sieci pradu elektryczn'—‘go, co
silniki napedowe tokarki.

CZAS ODNOWIC PRENUMERATE ZA

EWARTAE 1V!

Naleznoéci z tytulu prenumeraty prosimy wptacaé na konto nasze PKO I 624
podajgc na blankiecie w sposéb czytelny: 1) imie i nazwisko, 2) doktadny adres,

3) ilo$¢ egzemplarzy, 4) okres, za kidry
Prenumerata kwartalna zt 300.—

prenumerata zostata optacona.
Prenumerata kwartalna ulgowa zt. 250.—
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NA MIEDZYNARODOWYCH

TARGACH POZNANSKICH

Obrabiarki

Miedzynarodowe Targi Poznanskie, ktore
poza swym zadaniem handlowym spetniajg
jednoczes$nie role przegladu zdolnosci pro-
dukcyjnych naszego przemystu, pozwolity
w stosunku do roku zesziego bardziej szcze-
gétowo oceni¢ warto$¢ i poziom naszego prze-
mystu obrabiarkowego z powodu wiekszej
ilosci obrabiarek na stoiskach zagranicznych.

Polski przemyst obrabiarkowy, doceniajgc
duze znaczenie Targéw, zademonstrowat po-
nad 45 réznych typoéw obrabiarek, z ktdrych
wiekszo$¢ byta w ruchu, co dato moznosc
ocenienia jakosci produkcji. Nalezy tu pod"-
kreslié, ze w stosunku do roku ubiegtego po-
ziom wykonania obrabiarek krajowych znacz-
nie sie podniost. Swiadczy to niewatpliwie
0 tym, ze krajowy przemyst obrabiarkowy za-
konczyt swa odbudowe i pracuje obecnie nad
doskonaleniem jako$ci swych wytworéw. Na
wysokim poziomie konstrukcji i wykonania
stojg juz frezarki, szlifierki, niektére typy to-
karek i wiertarek. Szereg nowych typéw
wskazuje ponadto o dalszym rozwoju nasze-
go przemystu obrabiarkowego.

Poza obrabiarkami, ktére byly juz demon-
strowane w ramach stoiska ZPO w roku
ubiegtym i opisane szczegdtowo w zeszycie
»Mechanika” nr 7 —m8/1947 r., jak Kkilka roz-
nych typéw tokarek, pionowe i uniwersalne
frezarki, wytaczarki, szlifierki do watkéw
1 otwordw, ostrzarki uniwersalne, ostrzarki
do pit i do nozy, strugarka podiuzne i po-
przeczne, karuzelowki, pity tarczowe i ramo-
we, karuzeldwka do obreczy parowozowych
i wagonowych, oraz kotdwka do zestawow
wagonowych, wystawiono w tym roku po raz
pierwszy na Targach szereg nowych typow
obrabiarek, z ktdrych wymieni¢ nalezy naste-
pujace:

Zaktady Przemystowe ,Poreba“ Stowarzy-
szenia Mechanikéw wystawity ciezkg tokarka
pociggowa typu TR (rys, 1), ktérg budujg

polskie

Rys. 1 Tokarka pociggo-
wa TR — 100 wzniesienie
kibw 490 mm, dlugosé
toczenia 3000 mm, obroty
wrzeciona 38 — 480 na
minute, moc 20 KM, cié‘:-
zar ok. 8200 kG (Zakfady
Przemystowe ,,Poreba“).
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w kilku wielko$ciach, o wzniosie kidw od
215 do 490 mm. Frezarka uniwersalna 2FW
0 wymiarach stotu 135X 310 mm oraz tej
samej wielkosSci frezarka pionowa 2 FY,
zostaly wystawione przez Wytwdrnia Ob-
rabiarek Stowarzyszenia  Mechanikow w
Pruszkowie (patrz rys. 10 w ,Mechani-
ku" zeszyt 7—8/47 r). Jest to najmniej-
sza wielko$¢, jakg produkuje ta Wytwdrnia
z serii znormalizowanych przez siebie 18
réznych typoéw i wielkosci frezarek. Fre-
zarka uniwersalng lzejszej konstrukcji (rys. 2)

Rys. 2. Frezarka uniwersalna Fu—1; wymiary stotu

1350 X 260 mm, 18 predkosci wrzeciona od 24 do

1170 obr/min.; moc 3 KM, ciezar ok. 1500 kG
(Fabryka Obrabiarek ,H. Cegielski®).
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Rys. 3. Wiertarka promieniowa Wr 15; najwigksza

Srednica wiercenia 55 mm, wysieg 0si wrzeciona

550 — 1680 mm, moc 55 KM ciezar 4.600 kG.
(Fabryka Obrabiarek ,H . Cegielski®).

wystawita Fabryka Obrabiarek H. Cegiel-
ski w Poznaniu. Tejze firmy wiertarka
promieniowa Wr 15 (rys. 3) z urzadzeniem,
umozliwiajgcym nastawianie na zgdang gte-
boko$¢ wiercenia, oraz wiertarka kadiubowa
W Il — 25 Fabryki Obrabiarek im. Strzelczyka
0 konstrukcji podobnej dio W 11—40 (rys. 4) —
reprezentowaly nowe typy wiertarek przemy-
stu krajowego.

Rys. 4. Wiertarka
kadtubowa W 11—25;
najwigksza $rednica
wiercenia 25 mm
(Fabryka Obrabiarek
im. Strzelczyka w to-

dz%

Z dzialu szlifierek wystawiono uniwersalng
szlifierke do watkéw typu 1SMH z hydra-
ulicznym dosuwem tarczy, budowang obec-
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Rys. 5, Szlifierka do watkéw 1S MH, Srednica szlif,
do 200 mm, dtugos¢ szlifow. 600 mm, moc catkow.
35 KM, ciezar 1500 kG (Panstw. Zak. Lotn.),

nie przez Panstwowe Zaklady Lotnicze w Rze-
szowie na podstawie przedwojennej kon-
strukcji  Stowarzyszenia Mechanikow Pol-

Rys. 6. Szlifierka do watkéw i otworéw SJW-10;

najwieksza Srednica szlifowania 250 mm, najw. dhug.

szlifowania 1000 mm, moc 83 KM, ciezar 3500 kG
(Fabryka Obrabiarek im. J. Strzelczyka w todzi).

Rys. 7. Szlifierka do
szlifowania  nakroju
narzynek gwintow-
nikow — typ SDN—1
(Panstwowe Zaktady
Lotnicze).

skich w Pruszkowie. Szlifierka ta (rys. 5) jest
wyposazona w urzadzenie do wewnetrznego
szlifowania. Szlifierka do watkdéw i otworéw
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SJW — 10 (rys. 6) z hydraulicznym posuwem

stotu i bezstopniowg zmiang predkosci dla
przedmiotu, budowana jest duzymi seriami
przez Panstwowg Fabryke Obrabiarek im.

Strzelczyka w todzi, podobnie jak szlifierka
dé ptaszczyzn SPH —1 z hydraulicznym na-
pedem stotu o dtugosci i szerokosci szlifowa-
nia 200 X 600 mm, produkcji Fabryki Broni
w Radomiu. Ponadto Panstwowe Zaktady
Lotnicze w Rzeszowie wystawity szlifierke do
szlifowania nakroju narzynek i gwintownikéw
typu SDN — 1 (rys. 7) i szlifierke do ostrzenia
niarzynek okrggtych SDN — 2 (rys. 8). Stru-
garga poprzeczna typu 4 ZAA o najwiekszym
skoku 800 mm i napedzie kulisowym, mocy
10 KM, produkowana przez Panstwowag Fa-
bryke Obrabiarek we Wroctawiu, jest naj-
ciezszym typem strugarek poprzecznych bu-
dowanych w Polsce.

Z nowych obrabiarek dla kolejnictwa, Za-
ktady Przemystowe ,,Porgba“ wystawity to-

Rys. 8 Szlifierka do ostrzenia pod zebem narzynek

okrazg’f%ch oraz do wykonywania rowkoéw na nozach

tokarskich dla sptywu widra — typ SDN-2 (Panstwo-
we Zaktady Lotniczej.

karke karuzelowg typu KB— 12 (rys. 9).
przeznaczong do obrdbki parowozowych,
wagonowych i tendrowych ko6t bosych,

z czterema supoirtaimi, umozliwiajacymi wy-
konanie operacyj jak: wytaczanie otworow
w piascie, obrobke piasty kota z zewnatrz,
zdzieranie kota na obwodzie zewnetrznym,
zdzieranie czotowych powierzchni obrzeza
kota i wykonywanie weciecia dla pierscienia
zaciskowego. Tokarka ta jest wyposazona
w podnosnik do obreczy. Raciborska Fabryka
Obrabiarek w Kuzni Raciborskiej pokazata
w pracy tokarke do zestawdw parowozowych
typu 3TCH o wzniesieniu kiow 1100 mm
i $rednicy toczenia od 950 do 2300 mm; moc
gtownego napedu 55 KM, ciezar 50000 kG.
Ponadto fabryka ta wystawita tokarke do
przetaczania i polerowania czopow na wago-
nowych, tendrowych i przednich parowozo-
wych zestawach kotowych typu TBG, na
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Rys. 9. Karuzeléwka do kot bosych typ KB—12

$rednica kota toczonego 700 — 1200 mm, moc gtow-

nego silnika 45 KM, ciezar 25.000 kG (Zakt. Przernr
,.Poreba*).

ktérej polerowanie odbywa sie rolkami
0 rownych tatwo regulowanych naciskach.

Fabryka Trakéw i Maszyn do Obrobki
Drzewa ,,C. Blumwe" w Bydgoszczy wystawita
szereg nowych typéw obrabiarek do drzewa,
kompletnie wyposazonych w potrzebne przy-
rzady i narzedzia.

Zaktady Potudniowe w Stalowe] Woli za-
prezentowaty swej produkcji miot sprezar-
kowy MS—200 o ciezarze bijaka 200 kG
1 energii uderzenia 420 kGm, oraz prase bok-
serskg PB — 200 do prostowania i wyginania
wszelkiego rodzaju belek stalowych jak dzwi-
gary dwuteowe, ceowe itd., szyny, iglice
zwrotnic oraz prety. Nominalna sita w kuta-
ku 200.000 kG.

Obrabiarki zagraniczne

A. OBRABIARKI RADZIECKIE

Sposrod wystawcow zagranicznych stoisko
Zwigzku Radzieckiego wyr6zniato sie duza
iloScig rozmaitych typow obrabiarek. Poza to-
karkami 1D62M i 1D 63 o wzniesieniu kiow
200 i 300 mm oraz szeSciowrzecionowym auto-
matem tokarskim mod. 126 I M (rys. 10) zosta-
ta wystawiona tokarka wielonozowa model
1730 (rys. 11) z suportami podtuznym i po-
przecznym, o automatycznym cyklu pracy,
po ukonczeniu ktérego tokarka zatrzymuje
sie samoczynnie. Dzieki zastosowaniu specjal-
nego kopiatu mozna na tej tokarce obrabiaé
rébwniez dowolne powierzchnie Kksztattowe.
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przestawiania obrabiarki na produkcje roz-
nych przedmiotéw.

Z grupy szlifierek produkcji radzieckiej
byty zademonstrowane: 1) szlifierka na okrg-
gto mod. 316 M do $rednicy 250 mm, 2) szli-
fierka bezktowa mod. 3180, 3) szlifierka do-
ptaszczyzn z osig poziomg mod. 372B z hy-
draulicznym posuwem stotu dla szerokosci
szlifowania 300 i dtugosci 1000 mm, z prze-
rywanym i cigglym przesuwem suportu,
mocy 6 KM, 4) szlifierka do ptaszczyzn mod.
3756 z pionowg o0sig wrzeciona dla przedmio-
tdbw o Srednicy max. 750 mm, 5) uniwersalna
szlifierka do gwintdw mod. MM —582 (rys.

Rg/s. 10. Szesciowrzecionowy automat tokarski mod. 12) z hydraulicznym napedem gtowicy uchwy-
126 1 M; przelot wrzeciona 0 60 mm; 60 predkosci
wrzeciona od 93 — 1500 obr/min, moc 20 KM

(Zaktady im. Gorkiego).

Rys. 13 Wiertarko-frezarka mod. 262 G; srednica
wrzeciona 85 mm, najwigeksza Srednica wiercenia

Rys, 11. Tokarka wielonozowa mod. 1730; wzniesie- 240 mm, moc silnika 6 KM (Zakiady im. Swierdiowa),

nie kidw 200 mm, rozstaw 500 mm, 12 &redkoéci
wrzeciona od 40 — 500 obr/min, moc 14 KM. (Pro- . . . .
dukcja radziecka). towej przedmiotu i podiuznego przesuwu

stotu. Szlifowanie na tej szlifierce moze od-
bywac sie w czasie przesuwu w jednym lub w
obu kierunkach ruchu stotu. Zaprawianie (dia-
mentowanie) tarczy dokonuje sie samoczynnie
za pomocg specjalnego przyrzagdu. Wszystkie

Rys. 12. Szlifierka do gwintéw mod. MM-582; wznie-
sienie kidw 130 mm, najwieksza dtugos¢ szlifowania
700 mm. (Produkcja radziecka).

Sterowanie odbywa sie jedng dZzwignia.

Szybki przesuw siiportu jest napedz_any od Rys. 14. Kopiarko-frezarka mod. 6441 A; wymiary
osobnego silnika. Na uwage zastuguje elek-  przedmiotu obrabianego 900y 500y 200 mm.” (Pro-
tryczne sterowanie suportdw oraz tatwosc dukcja radziecka).
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mechanizmy napedowe -s3 estetycznie obu-
dowane. 6) Szlifierka do watéw wykorbionych
mod. 3421 przedstawia tyip obrabiarki Scisle
specjalnej zbudowanej do S$cisle okreslonych
wymagan odbiorcy, a wiec do obrobki tylko
ejednego typu przedmiotdw. Przesuwy stotu,
podtrzymki okulara, dosuwanie tarczy, za-
mocowywanie przedmiotu, w specjalnych
uchwytach gtowicy i konika, odbywa sie
hydraulicznie. Szlifierka wyposazona jest
w specjalny przyrzad indykatorowy pozwala-
jacy na dokonywanie pomiaréw 'S$rednicy
czopéw podczas pracy. Jest ona catkowicie
zelektryfikowana i sterowanie czterema silni-
kami odbywa sie z jednego miegjsca.

Z wiertarek wymieni¢ nalezy model wier-
tarki wielowrzecionowej o statych odlegto-
Sciach osi wrzecion, przeznaczonej do Scisle
okreslonych rob6t, oraz normalny typ wier-
tarki promieniowej mod. 255 o maksymalnej
Srednicy wiercenia 50 mm i mocy 6 KM.

Wiertarko-frezarka mod. 262 G (rys. 13)
otrzymuje naped od silnika dwubiegowego
zwrotnego. Szybkie przesuwy dokonywane
sg od oddzielnego silnika. Dzieki zastosowa-
niu urzadzenia preselekcyjnego zmiana szyb-
kosci i posuwéw odbywaé sie moze podczas
biegu maszyny przy pomocy jednej dzwigni.

Kopiarko-frezarka mod. 6441A (rys. 14)
przeznaczona jest do obrobki przedmiotéw
posiadajacych ztozony ksztalt przestrzenny.
Dzieki zastosowaniu specjalnych elektrycz-
nych urzadzen do sterowania wszystkimi ru-
chami narzedzia, uzyskuje sie nieznaczny na-
cisk palca prowadzacego na wzornik, co po-
zwala na dokladng obrébke kopiowa réznych
przedmiotow z modeli drewnianych lub
wizomlkéw  wykonywanych w skali 11
z gipsu, aluminium i innych miekkich ma-
teriatow.

Poza tym wystawiono: 1) frezarke obwie-
dniowag mod. 5326 do obrébki walcowych két
zebatych z prostymi zebami metoda przeciw-
bieznego i wspoétbieznego frezowania, o ma-
ksymalnym module 10 mm i $rednicy kota

Rys. 15. Tokarka precyzyjna Zbrojovka mod. SV;

$rednica toczenia 380 min. rozstaw kiow 1000 mm,

12 predkosci wrzeciona od 47,5 -f- 2100 obr/min, moc
5 KM, ciezar 1980 kG.
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Rys. 16. Rewolweréwka MAS mod. R5; przeswit

wrzeciona 0 53, wzniesienie kiéw 230 mm, 18 pred-

kosci wrzeciona od 28 1400 obr/min, moc silnika
napedowego 10 KM, ciezar 1800 kG.

obrabianego do 750 mm; moc gtéwnego na-
pedu 3 KM, 2) przeciggarke poziomag mod.

7510 z hydraulicznym przesuwem tloka
0 max. sile 10.000 kG. Szybkos¢ przesuwu
ttoka , regulowana jest diawieniem oraz

wigczaniem jednej luib dwéch pomp, 3) stru-
garke poprzeczng mod. 736 o skoku max. 650
mm, mocy 4,5 KM, oraz 4) diutownice mod.
7417 o skoku 165 mm i mocy 45 KM — obie

obrabiarki sa normalnej konstrukcji; sanki
robocze napedzane jarzmem.
Rys, 17. Rewolweréwka Volman mod, RH—Z25;

przeswit wrzeciona 28 mm, 6 predkosci wrzeciona
od 25—300 obr/mln,/ moc silnika 2_biegowego
1/15 KM.

B. OBRABIARKI CZECHOSLOWACKIE

Obrabiarki przemystu czechostowackiego
wyroznialy sie swym nadzwyczaj starannym
wykonczeniem i nowoczesng budowg. Z kon-
strukcyjnych szczeg6tdw zwracat uwage fakt
daleko posunietej normalizacji obrotéw i po-
suwéw. Z wystawionych maszyn wymienic
nalezy: 1) tokarke precyzyjng Zbrojovka mod.
SV (rys. 15); 2) rewolw,er6wke MAS mod.
R5 (ryis. 16) wyposazong, celem zmniejszenia
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Rys. 18. Frezarka pionowa MAS mod. FV-2a ze skret-
nym wrzecionem; vv_ym_iarY stolu 1350 V 300
mm, stozek we wrzecionie 1SA — 234" (metr. 70,
Morse 5), 16 gr?dkoéci wrzeciona od 40— 1250 (lub
25—2800) obr/min, moc 6 KM, ciezar 1920 kG.

czaséw nieprodukcyjnych, w preselekcje
obrotow i posuwdw. Wskutek tego w czasie
pracy maszyny obstugujacy moze nastawic
obroty lub posuwy potrzebne do nastepnej
operacji wedtug tarczki, umieszczonej na
wrzecienniku lub na skrzynce suportowej (dla
posuwow). Wystarczy odpowiedni  ruch

Rys. 19. Szlifierka do plaszczyzn Podhajsky mod.
BPV—300: pow. stotu 1500X300 mm, moc 19 KM,
ciezar 3900 kG.
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dzwigni, aby otrzymac¢ zadane obroty wrze-
ciona lub posuwy. DZwilginia dla zmiany obro-
tbw potaczona jest ze sprzegtem ciernym
i hamulcem. Urzadzenie do nastawiania obro-
tbw posiada poza tym dwie inne skale, na
ktorych bez dodatkowych czynnosci odczytaé
mozna dla nastawionych obrotow witasciwe
Srednice obrabiane w mm i szybkosci skra-
wania w m/min. .Skrzynka gtowicy rewolwe-
rowej zawiera 12 samoczynnych posuwow

Rys. 20. Wiertarko-frezarka Pegard typ 924, Sred-

nica wrzeciona 80 mm, S$rednica wytaczania 800,

18 predkosci wrzeciona od 10 — 1600 obr/min, moc
7—8 KM, ciezar 6600 kG.

w zakresie od 0,045 — 2 mim/obr., ktére dzieki
zastosowaniu tarczki rozrzadczej moga by¢
preselekcjonowane. Cala obstuga jest prosta
i niezawodna, 3) rewolweréwke Volman mod.
RH — 25 (rys. 17); 4) frezarke pionowg MAS
mod. FV—2a (rys. 18) ze skretnym wrze-
cionem, przeznaczong gtdwnie do produkcji

Rys. 21. Szlifierka narzedziowa Imperial typ M6AR,
wysoko$¢ ktow 125, rozstaw kiéw 510 mm, moc 1 KM,

e ciezar 475 kG.
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Rys. 22. Wiertarka promieniowa Pegard typ 44;

najwieksza S$rednica wiercenia 110 mm, V,\\IXSIQ,Q 0si

wrzeciona 420 — 1170 mILn, moc 5 KM, ciezar
1800 kG.

narzedzi. Frezarka ta jest charakterystyczna
tym, ze skrzynka posuwOw zostata przenie-
siona do konsoli; 5) szlifierka do ptaszczyzn
0 pionowej osi wrzeciona, Podhajsky mod.
BPV — 300 (rys, 19).

C. OBRABIARKI BELGIJSKIE

W belgijskich obrabiarkach mozna byto
zauwazy¢ tendencje, zmierzajagce do wpro-
wadzania najdalej idgcych uproszczen i przej-
rzystosci w obstudze maszyny, co miedzy
innymi wyrazito sie w /stosowaniu koloro-
wych Swiatetek, ktore ukazujg sie przy wia-
czeniu jakiego$ ruchu, jak np. w wiertarko-
frezarce ,,Pegard“ typ 924 (rys. 20).

Poza tym na uwage zastuguja: tokarka
Mondiale do robdt doktadnych typ L— I,
szlifierka narzedziowa ,Imperia" typ. M6 AR
(rys. 21) do szlifowania zewnetrznego i we-
whnetrznego, wiertarka promieniowa ,,Pegardl
typ 44 (rys. 22), posiadajaca jedng dzwignie
do zmiany iloSci obrotéw i jedng dZzwignie
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Rys. 23. Frezarka pionowa Jaspar tﬁp 3MVS; wy-

miary stotu 1600 X 400 mm, 18 predkosci wrzeciona

od 236 — 1180 obr/min, moc silniika naped. 6 KM,
moc silnika do posuwu 2 KM, ciezar 3100 kG.

do zmiany posuwéw, frezarka pionowa ,Jas-
par" typ 3 MVS (rys. 23).

Ten bogaty asortyment obrabiarek na sto-
iskach zagranicznych i znacznie wiekszy,
w stosunku do roku ubiegtego, udziat wy
stawcow Swiadczy prawdopodobnie i o tym,
ze polski przemyst obrabiarkowy, ktéry na
zesztorocznych Targach wykazat wyraznie
swoje szybkie tempo rozwoju, zaréwno pod
wzgledem ilosci typow jak i jakosci kon-
strukcji, stat sie przedmiotem wiekszego za-
interesowania zagranicznego przemystu obra-
biarkowego. Z przegladu wszystkich stoisk
obrabiarkowych mozna odnie$¢ wrazenie, ze
polski przemyst obrabiarkowy po przebudo-
waniu niektdrych nowych typdw, unowo-
czes$nieniu pewnych konstrukcyj i podniesie-
niu poziomu wykonania maszyn posiada duze
mozliwosci sta¢ sie w pewnych typach obra-
biarek powaznym eksporterem i konkurentem
na rynkach zagranicznych.

NARZEDZIA NA TARGACH POZNANSKICH

Wystawcy polscy

Narzedzia do obrobki metali, produko-
wane przez polskie fabryki panstwowe, wy-
stawione zostaly w stoisku Biura Sprzedazy
Narzedzi w pawilonie ciezkiego przemystu.
Zgromadzono tu eksponaty fabryk specjali-
zujacych sie w wytworczosci narzedzi,
a wiec Fabryki Narzedzi w Starachowicach,
Fabryki Narzedzi w ramach Zakladéw H.
Cegielski w Poznaniu, Bydgoskiej Fabryki
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Narzedzi .(dawniej ,Prom"™ i ,Prototyp"),
Slaskiej Fabryki Pit, Fabryki Maszyn i Na-
rzedzi Otdakowski i Neumark, Fabryki Ima-
det w Cieszynie (dawniej Kisling i Skro-
banek) oraz wytwory narzedziowni fabrycz-
nych: Zakltadéow Potudniowych w Stalowej
Woli, Panstwowych Zaktadow Lotniczych
w Rzeszowie i Fabryki Lokomotyw w Chrza-
nowie.

To skoncentrowanie eksponatéw utatwito
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Rys. 1. Oprawka szybkomocujgca: a — oprawka
wg PN/N — 465, b — tulejka wymienna stala wg
PN/N — 466, ¢ — tulejka wymienna wahliwa wg
PN/N — 467.
zcrientowanie sie 'w caln$ci zagadnienia.

W przeciwienstwie do wytworcow panstwo-
wych, fabryki prywatne wystawily swoje
wyroby w kilku miejscach (cze$ciowo w pa-
wilonie ciezkiego ([przemyslu, czesSciowo
w hali rzemiosta). o

‘Ogdlne wrazenie z dzialu narzedzi moz-
naby ujgé¢ w neslepujgcych punktach: .

1) Asortyment i jako$é wykonania — zo-
stely dcprcwadzone w przyblizeniu (z wy-
jatkiem przeciggaczy) do poziomu przedwo-
jennego, odpowiadajgcego wytworom daw-
nej Grupy Producentéw Narzedzi. Stan ten,
zwazywszy na wyjatkowo powazne znisz-
czenia naszych fabryk , narzedzi, nalezy
uzna¢ w chwili obecnej za zadawalajgcy.

2) Jako objaw niepozadany nalezy uznac
brak specjalizacji fabryk, co wystgpuje
szczegolnie wyraznie w zakresie narzedzi
do obrobki ‘mechanicznej jak frezy, gwin-

towniki, rozwiertaki, ktére wytwarzane sa
réwnolegle przez szereg producentéw. Pro-
wadzi to nieuchronnie do matoseryjnego
wytwarzania®). ' :

3) Niedostatecznie glebokie przenikniecie
zasad normalizacji do biur konstrukcyjnych
naszych fabryk powoduje, ze produkcja,
w wigkszosci wypadkow, oparta jest na
normach przedwojennych, czy nawet fa-
brycznych. Réwniez, nawet w przypadkach,
gdy produkcja dostosowana zostala do no-
wych Polskich Norm, nie =znalazlo to od-
bicia w napisach objasniajgcych ‘(korzystny
wyjatek stanowi tu Fabryka Narzedzi w Sta-
rachowicach, ktéra w gablotce swojej za-
mieszcza stuszne hasto: ,Konstruktorzy po-
mocy fabrykacyjnych stosujcie normalne
cze$ci uchwytowe’ ale, nawet i ta wytwdr-
nia nie zamiescila uwagi jak np. ,Produkuje-
my zgodnie z Polskimi Normami®). Jezeli
do tego dodamy, ze na stoiskach brak bytlo
katalogéw zawierajacych jakiekolwiek dane
techniczne, odbiorcy trudno sie bylo zorien-
towa¢ co wlasciwie wytwarzamy, wedlug
jakich norm i w jakich wielkosciach.

a) o) il

Rys. 2. Krzywoliniowe zarysy zebdw freza,

Przechodzac do uwag szczegdlowych na
specjalne podkreélenie zastuguje:

a) Wielkoseryjna produkcja oprawsek
szybkomocujacych (Fabryka Narzedzi Sta-
rachowice) oparta na najnowszych normach
PN/N — 465, 466, 467 (rys. 1). Doda¢ na-
lezy, ze zgodnie z tym co zostalo powie-
dziane w p. 2, podobny typ oprawki wg

1) Zwraca na to uwage inz. Kazimierz Koziarshi

w artykule p. t. .,Stan obecny przemystu narzedzio-
wego w Polsce, Mechanik Nr 4 — 5/48.

Rozwiniecie

(o)

%%
__.%, %%,_-

o @

Rys. 3. Frez walcowy 2z
wstawianymi okraglymi

nozami,

220

245/48-873
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nieco innych wzoréw produkujg PZL Rze-
szow. Czy istnieje migdzy nimi wymiennos$c¢?

b) Frezy wywwarzane przez zakiady H.
Cegielski i Fabryke Narzedzi Starachowice
posladaja nowoczesng konstrukcje, cechujg-
ca sie matg iloscig zebow, duzym katem
pochylenia linii Srubowej i krzywoliniowym
zarysem grzbietu zg¢ba (rys. 2a). Fabryka Na-
rzedzi w Starachowicach wprowadza tu wia-
sne udoskonalenie, polegajace na ,,odsadze-
nfu”’ iysinki (rys. 2b); trez taki posiada
estetyczny wyglad (lysinka jest stalej sze-
rokosci); o zaletach i wadach tych rozwia-
zan winni wypowiedzie¢ sig¢ uzytkownicy-
Dodajmy tu rowniez zZe przodujagce nasze
wyiwoinie wprowadzaja [powszechnie we
frezach A walcowo-czolowych zabierak czo-
lowy, co jest zgodne z najnowszymi norma-
mi tych narzedzi,

c) Réwniez na stoisku Zakladéw Stara-
chowickich wystawione =zostaly specjalne
frezy walcowe z wstawianymi zg¢bami o cie-
kawych rozwigzaniach konstrukcyjnych. Je-
den z nich posiada zeby pltytkowe — zamo-
cowywane kotkami — inny zeby okragte
{rys. 3). ‘ -
- d) Zaklady Poludniowe w Stalowej Woli
wystawily nowoopracowany typ pily tar-
czowej o $rednicy 400 mm z wstawianymi
segmentamj. %kacznie z produkowanymi juz
poprzednio $rednicami 510, 610 i 710 oraz
przygotowywana produkcja (Zaklady H. Ce-
gielski) pit o $rednicy 800 mm — pokryte
zostanie w wiekszosci zapotrzebowanie na
to wazne narzedzie.

e) PZL Rzeszéw, poza do$é¢ bogatym asor-
tymentem narzedzi normalnych, wystawily
szlifowane rolki do walcowania gwintow.

] . t
i I
: ]

1
2s/at-29

Rys. 4. Narzedzie do wiérkowania két zebatych.

f) Wiéréd narzedzi wystawionych przez
Fabryke Narzedzi H. Cegielski, na uwagg
zastugiwaly noze Fellows'a, obrabiane me-

toda frezowania obwiedniowego. Stanowi to
wlasne udoskonalenie Zakladéw 1 winno
by¢ oméwione na lamach naszej prasy tech-
nicznej. .

g) Fabryka Lokomotyw w Chrzanowie,
pcza narzedziami wystawila znane sprzed
wojny suwmiarki precyzyjne (odczyt do
0,02 mm) produkowane w 3 wielkosciach.

h) Jako masowy producent nozy z na-
kiadkami ze stcpdw spiekanych wystgpila
Huta 'Baildon, wystawiajac kilka ich typow.

Wystawecy zagraniczni

Przechodzac do omoéwienia wystawcow
zagranicznych nasuwa si¢ ogdlne wrazenie,
ze w 'przeciwienstwie do obrabiarek, dziat
narzedzi zaopatrzony =zostal raczej skapo-
Ograniczymy sie tu jedynie do omodwienia
kilku, najbardziej nas interesujacych eks-
ponatéw w ‘pawilonach radzieckim, szwedz-
kim i czechostowackim, '

PAWILON RADZIECKI

Pomimo, Ze ~wystawione narzedzia nie
obejmowaly zbyt obfitego asortymentu, na
specjalng uwage zasluguje wystawienie kil-
ku ,nowosci” z dziedziny narzedziowej, do-
tychczas w Polsce nie produkowanych i nie
uzywanych.

UL 5-Rn

Rys. 5. Glowica frezowa o ujemnych katach

natarcia.

Zaliczymy do nich narzedzia do widrko-
wania kot zebatych (rys. 4) o charaktery-
stycznie podcietych zebach umozliwiajg-~
cych naciecie kanalkéw. Réwniez wciekawie
przedstawia sig, po raz pierwszy wystawio-
na w Polsce, glowica do frezowania ujem-
nymi katami natarcia (rys. 5). Dane cha-
rakterystyczne: $rednica okolo 250 mm,
ilos¢ ostrzy — 8.

Zwracaly ‘uwage  ciekawe rozwigzania
konstrukcyjne  narzedzi  wieloostrzowych
(frezy, rozwiertaki) w wykonaniu oszczed-
nosciowym: ostrza wstawiane (zamocowy-
wane mechanicznie). Dla frezéw walcowych
rozwigzanie to znajduje zastosowanie ‘o-
czynajac juz od S$rednio ok. 90 mm (!); zna-
mienne jest, Ze ‘przeciecia ‘dla osadzenia
ostrzy sg prostoliniowe, a $rubowg linie ze-
bow uzyskuje sie przez odpowiednie szli-
fowanie.

Réwniez na podkreslenie zastuguje sze-
rokie zastosowanie stopéw ‘spiekanych.
W grupie narzedzi normalnych ogladaliSmy
m. in.: wiertla, gwintowniki, ‘'narzynki, noze
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Glowice frezowe wg rozwigzan szwedzkich,

V4
24548 50

Rys, 6.

noze typu Gleasona i Fellowsa
wieloklinéw

zebatkowe,
oraz frezy obwiedniowe do
{(szlifowanel). ‘

Inz.-mech. JAN TUSZYNSKI

STOISKO SZWEDZKIE

W stoisku szwedzkim specjalnie intere-
sujace byly 'dla nas glowice frezowe znanej
firmy ,Sandvikens Jernverks Aktiebelag”
w zwigzku z opracowanym obecnie u nas
zagadnieniem normalizacji tych glowic.

‘Wedlug rozwigzan przyjetych przez
wspomniang firme — frezy mniejszych $red-
nic od 60 do 130 mm (rys. 6a) tworza

z trzpieniem  jedna calo$¢ — wieksze od
130 do 300 mm (rys. 6b) sa bezposrednio
osadzane na wrzecionie. Na uwage zastu-
guje przyjety tu sposéb zamocowywania
nozy.

STOISKO CZECHOSLEOWACKIE

Na zakonczenie wspomnieé nalezy o wy-
stawionych w  stoisku czechosfowackim
sprawdzianach tloczkowych wykonanych ze
szkla, Konstrukcji ‘tej, znanej nam dotych-
czas jedynie z literatury, nalezaloby poswig-
ci¢ ‘'wiecej uwagi. S. K.

WRAZENIA Z WYSTAWY OBRABIARKOWEJ W CHICAGO

Trudno wskaza¢ na czynnik, ktory w
réwnie duzym stopniu wywieratby wplyw
na niezwykly rozwéj wspolczesnej techniki,
jak przemyst obrabiarkowy i nowoczesne
metody obrobki metali. Obok produkcji za-
sadniczych surowcow, 'w pierwszym rzedzie
stali, przemyst obrabiarkowy jest slusznie
uwazany jako klucz do oceny potencjalu
przemystowego.

Technicy calego $wiata, znajdujgcy w
przemysle amerykanskim godne nasladowa-
nia wzory, z tym wiekszg uwaga $ledza za
nowoczesnymi rozwigzaniami technicznymi
Standéw Zjednoczonych, bogatych w zdoby-
cze i doswiadczenia. Nie ulega watpliwosci,
Ze rozwigzan tych ‘powinni oni szukaé prze-
de wszystkim w dziedzinie obrobki metali,
tedy bowiem wiedzie najkrétsza droga do
taniej i pelnowartosciowej produkcji, maja-
cej tak wielkie znaczenie dla zniszczonych
wojna panstw, a wiec 'w pierwszym rzedzie
dla Polski, ‘

Trudno wyobrazi¢ sobie - lepszg sposob-
no$¢ do przeprowadzenia studidow w oma-
wianej dziedzinie, anizeli niedawng wysta-
we amerykanskiego przemystu obrabiarko-
wego. Wystawa ta, zorganizowana staraniem
National Machine Tool Builders Associa-
tion (Narodowe Stowarzyszenie Wytworcow
Obrabiarek) odbyla sie w Chicago w okre-
sie od 17 do 26 wrze$nia ub. r. i stanowila
najwieksza z dotychczasowych imprez tego
rodzaju?). - )

Ostatnia wystawa jest czwarta na prze-
strzeni 20 lat. W 1927 r. odbyla sie pierw-

sza wystawa, obejmujgca calo$¢ amerykan-
skiego przemystu obrabiarkowego. Powodze-
nie jej zachecilo organizatoréw do urzadze-
nia nastgpnej juz 'po dwoéch latach. Wtedy
to, w 1929 r., pojawily si¢ pierwowzory
obecnych maszyn, ktérych sztywnos$¢ i moc
pozwala na ‘pelne wyzyskanie szybkosci
i posuwow, mozliwych przy uzyciu nowo-
czesnych materialéw narzedziowych. Ze
wzgledu na okres diugotrwalego kryzysu,
nastepna, trzecia z kolei wystawa, odbyla
sie dopiero w 1935 r Czwarta wystawa,
wyznaczona na 1939 r., nie doszla do skut-
ku z powodu wojny, tak, ze ostatnia wysta-
wa ma za soba 12-letnig przerwe.

Oto kilka liczb, ktore daja ‘pojecie o zna-
czeniu i wielkosci ostatniej wystawy. Od-
byla sie ona w t zw. ,Dodge-Chicago
Plant”, zbudowanej w koAcowym oKkresie
wojny fabryce, w ktorej wytwarzane byly
silniki lotnicze do samolotow B-29, glo$nych
super-fortec, ktére w tak znacznym ‘stopniu
przyczynity si¢ do upadku Japonii. Budynek

1) Ze wzgledu na obowigzki sluzbowe, ktére zde-
cydowaly o wyjezdzie autora do USA, okres po
powrocie do Kkraju hie moégt byé nalezycie wyzy-
skany dla opracowania sprawozdania z wystawy.
Okoliczno§é ta jest powodem spdZnionego przygo-
towania niniejszego artykulu i jeszcze wigkszego
opéznienia w przygotowaniu bardziej szczegdlowych
danych, ktére ukazg sie w mnajblizszej przyszioSci.
Mimo to autor wyraza przekonanie, ze spdznione
ogloszenie zebranych przez niego materialéw nie
bedzie przystowiowg musztardg po obiedzie i sta-
nie sie niepozbawionym wartosSci uzupelnieniem do
referatéw wygloszonych na niedawno odbytej poz-
nanskiej konferencji obrabiarkowej.
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fabryki jest najwiekszym na . $§wiecie po-
mieszczeniem fabrycznym pod ‘jednym da-
chem, a o ogromie jego daje pojecie to,
ze mimo rozgoszczenia sie wystawy na ok.
50.000 metrach kwadratowych, ok. 86% po-
wierzchni fabrycznej pozostalo niezajste.
Juz samo obejscie wszystkich eksponatow
bylo nielada zadaniem, gdyz laczna diugosé
przej$¢ miedzy stoiskami wynosita 'blisko
5 km.

Udzial w wystawie wzielo 'ok. 300 firm,
producentéw obrabiarek, narzedzi, przyrza-
déw pomiarowych, tozysk tocznych, olejow
i innych produktéw, zwigzanych z obrabiar-
kami i obrébkg metali. Wiekszo$¢ obrabia-
rek byla w ruchu, a 5000 silnikéw, zainsta-
lowanych wraz z eksponatami wymagalo
doprowadzenia mocy ok. 15.000 KM. kaczna
warto$¢ ekspenatéw zostala oceniona na ok.
16 milionéw dolaréw. )

Istnieje 'przeswiadczenie, Ze u podstaw
mozliwosci rozwojowych amerykanskiego
przemystu lezy kolosalny rozwdj poszcze-
gélnych wytworni, a ,wytwdrnie zatrudnia-
jace kilkuset ludzi sg stosunkowo mato licz-
ne. Obrazowanie struktury przemysiu ame-
rykanskiego i udowodnienie, iz rzeczywi-
stos¢ nie zawsze tak wyglada, wykraczalo-
by poza ramy niniejszego artykulu, nalezy
wiec ograniczy¢ sie do stwierdzenia, ze
w amerykanskim przemysle -obrabiarko-
wym wytwornia zatrudniajaca kilkuset ludzi
jest wlasnie regula a nie wyjatkiem. Naj-
wieksza w Stanach Zjednoczonych wytwor-
nia obrabiarek Cincinnati Milling and Grin-
ding Machines, zatrudnia 4.0 ludzi, przy
czym nalezy wzigé¢ pod uwage, ze w liczbie
tej mieSci sie réwniez personel odlewni,
a znaczna wiekszos¢ amerykanskich wy-
tworni obrabiarek witasnych odlewni nie po-
_siada.

Warto$¢ rocznej produkcji na jednego
pracownika wynosi od 10.000 do 15.000 do-
laréw, zaleinie od tego, w jakim stopniu
fabryka zaopatruje sig w odlewy i czesci
gotowe u poddostawcdw. Nalezy zaznaczyé,
ze tej ostatniej sumie odpowiadajz dwie
przecietnej wielkosci obrabiarki. Inaczej
mowigce, fabryka 'zatrudniajgc 250-osobowy
personel wykonataby w USA od 350 do 500
§rednich rewolweréwek czy zblizonych wiel-
koscia maszyn rocznie.

Dla zobrazowania drogi rozwoju obra-
biarek w USA dobrze jest. uciec sie do
porownania, zaczerpnietego z dziedziny sil-
nikowo-paliwowej. Wiadomo, ze rozwdj sil-
nikéw samochodowych idzie 'w kierunku
wzrostu stopnia sprezania, mimo to jednak
zaden wytwodrca silnikébw nie =zacznie bu-
dowaé¢ z dnia na dzien ‘silnikéw o znacznie
zwiekszonym stopniu sprezania, bo wlaliciciel
samochodu nie otrzyma nigdzie paliwa o po-

trzebnej jakosci. I odwrotnie, wytwoércy pa-
liw nie rzuca pewnego dnia na rynek wy-
sokogatunkowych paliw, bo brak jest sprze-
tu, ktory by takich paliw wymagal. Jezeli
jednak ma sie mimo wszystko do czynienia
ze stalym udoskonalaniem silnikow i paliw,
to mnalezy to =zawdzigcza¢ stopniowemu,
a zwlaszcza sciS$le réwnoleglemu postepowi
w obu dziedzinach.
Podobnie jest z wytwdrcami obrabiarek
Zz t3 moze rdznicy, Ze okres uzywania prze-
cigtnej obrabiarki jest z reguly dluzszy, ani-
zeli samochodu, i dla tego juz obecnie
pojawiaja sie w budowie obrabiarek ten-
dencje, odpowiadajace potrzebom czy wa-
runkom, ktére nie zaznacza sie by¢ moze
z calag wyrazisto$cig przed uplywem paru lat.
Wszystkie niemal tendencje rozwojowe
nowoczesnych obrabiarek dadzg sie wypro-
wadzi¢ z bardzo prostego zaltozenia: nowo-
czesna obrabiarka musi produkowa¢ tanio,
a wigc tak, aby wytworzony na niej przed-
miot wytrzymywal wspotzawodnictwo, ktore
moze by¢ wynikiem rdéznych czynnikéw.
Tak wiec dla wytwoérni tozysk kwkowych
czynnikiem tym moze by¢ wspoéizawodnic-
two innych wytworni tozysk kulkowych
albo tez cena, jakg moze zaptacié za lozysko
kulkowe uzytkownik, pragnacy nim zastgpic
lozysko Sslizgowe i obliczajacy sobie, czy
korzysci wprowadzenia l}ozyska kulkowego
usprawiedliwia nadwyzke kosztow inwesty-
cyjnych w stosunku do lozyska Slizgowego.
Aby obrabiarka mogla tanio wytwarzag,
konstruktor musi w peini wzig¢ pod uwage
zarowno okolicznosci, ktére wulatwia mu
spelnienie tego zadania, jak i te, ktére temu
stojg czy stang na przeszkodzie.
Okolicznoéci, ulatwiajace spelnienie za-
dania, to zdobycze techniki w dziedzinach,
zwigzanych z budowa obrabiarek, i w dzie-
dzinie samej obrobki metali. Obserwacja
obrabiarek wystawionych w Chicago wska-
zywala na istnienie nastepujacych droég po-
stepu: ' :
1) podwyzszanie
obrabiarek, . ,
2) pelne wyzyskanie nowoczesnych ma-
terialéw konstrukcyjnych,
3) racjonalne stosowanie napedéw hy-

dokladnoééi ~ budowy

draulicznych, -
4) zastosowanie elektrotechniki stabo-
pradowej (elektronowej) do samo-

czynnego sterowania zlozonych obie-
géw i do bezstopniowej zmiany ilosci
obrotéw silnikow na prad staty,

5) stosowanie coraz wyzszych szybkosci
i posuwodw, umozliwionych dzieki no-
woczesnym materialom narzedziowym
i dzieki stosowaniu odpowiednich
chlodziw,

6) rozszerzenie zakresu stosowania szli-
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fiersk, ktére obok precyzyjnych robét
wykanczajacych sa coraz wiecej uzy-
wane do robot produkcyjnych o wy-
sokiej wydajnoici,

7} coraz szersze stosowanie
bezuchwytowych.

Obok ewolucji pozytywnej, ktdérej przy-
ktad stanowia #przytoczone punkty, kon-
struktor obrabiarek musi liczy¢ sie réwniez
z ewolucja negatywng, to znaczy ze stop-
niowym pojawianiem sig¢ trudnosci, z kt6-
rymi nie miano dawniej w tym stopniu do
czynienia. Trudnosci te wiazg sie z wprowa-
dzaniem +trudniej obrabialnych materiatow
i, przede wszystkim, z robocizny. Nad ostat-
nim zagadnieniem nalezy sie dluzej zatrzy-
mad.

Trudnosci z robocizng pojawiaja sie zaw-
sze wtedy, gdy rozwdj ilosciowy przemystu
musi byé szybszy, anizeli tempo szkolenia
nowych sit roboczych. W takich czasach,
wiec przede wszystkim w czasie wojny,
przemys! nie moégtby nadazyé z wyszkole-
niem iloéci ludzi, potrzebnej do obstugi tej
ilosci obrabiarek istniejgcych typdw, ktére
bylyby potrzebne dla osiggniecia zamierzo-
nej produkcji. Gdy nie mozna dostosowaéd
ludzi do obrabiarek, pozostaje jedno tylko
wyjscie: dostosowanie obrabiarek do ludzi.
Obfitujgca w rozwiazania tego typu wysta-
wa w Chicago pozwala na wyliczenie nastg-
pujacych kierunkéw rozwojowych:

8) calkowite =zautomatyzowanie catodci
procesu produkcyjnego; lacznie ze
zdjeciem gotowej czesci i podaniem
materialu na nastepna czes¢. Kon-
sekwencjg "takiej automatyzacji jest
obnizenie w stosunku do obslugi wy-
magan nie tylko jakoSciowych ale
i iloSciowych.

9) automatyczne wylgczenie posuwu po

szlifierek

Inz.-mech. JAN OBALSKI

osiggnigciu wymiaru, lezgcego w gra-
nicach wyznaczonej tolerancji.

Jest rzecza zrozumiala, Ze wymienione
charakterystyki maja znaczenie wylgcznie
niemal dla produkcji masowej. Wybitne wy-
niki osiggniete na tym polu przez amery-
kanskich konstruktoréw obrabiarek odzwier-
ciadlaja niewatpliwie masowy charakter
wielu dziedzin amerykanskiej produkcji
i musza pozosta¢ w sferze marzen przemy-
stowcow innych krajow, pozbawionych row-
nie szerokich rynkéw zbytu.

Piszgc to, nie chciatbym jednak, aby spe-
cjalista, ktéremu nie udalo sie by¢ na wy-
stawie, uspokoil swoje sumienie argumen-
tem, ze i tak nicby mu nie przyszlo z roz-
wigzan konstrukcyjnych, przeznaczonych dla
nieinteresujgcej go ‘produkcji masowej. Ble-
dem byloby niewatpliwie stosowanie maso-
wych metod obrébki w stosunku :do nie-
wielkich stosunkowo serii jadnakowych
przedmiotdéw, ale przynajmniej réwnie duzym
bledem byloby wykonanie tej samej serij,
liczacej na przyklad 2.000 sztuk, m=tod3 pro-
dukcji indywidualnej. W tym ostatnim wy-
padku produkcja polegataby na wykonaniu
nie 2.000 sztuk, a 2.000 razy po jednej sztuce.

Na tle powyzszych rozwazan pragne
stwierdzi¢, Zze na wystawie w Chicago moz-
na bylo znalezé cenne wskazdwki, dotvcza-
ce calego zakresu produkcji od indywidual-
nej poprzez zakresy mposrednie az do nai-
bardziei masowej. W zwiazku z tym nalezy
podkresli¢ jeszcze jeden kierunek rozwojowy:

10) czesciowe zautomatyzowanie niekto-

rych procesdw, dajace duze ulatwie-
nia nawet przy produkcji matych serii
bez takiej podwyzki kosztéw (pod po-
stacia wysokiej ceny maszyny lub
dlugiego czasu nastawiania), ktdra ni-
weczylaby osiagniete korzysci.

O INTERFERENCYJNYM POMIARZE DLUGOSCI

(dokoriczenie)

Przejdziemy teraz do sposobu sprawdza-
nia réwnolegiodci plaszczyzn roboczych piyt-
ki wzorcowej., W przeciwienstwie do opisa-
nej metody sprawdzania plaskos$ci, teraz
musimy mie¢ jeszcze jedna pilytke wzorco-
wa, sprawdzong pod wzgledem rownoleglosci
ptaszczyzn.

Na rys. 19 sa przedstawione dwie plytki:
normalna W, i sprawdzani W; ustawione
obok siebie na jak najdokladniej ptaskiej
podstawie. Za pomoca plytki P tworzymy,
jak poprzednio klin powietrzny, opierajac ja
o krawedz AB ptytki W Jesli, odwietlajac
Swiatlem monochromatycznym, zobaczymy
uktad prazkéw réwnolegltych do krawedzi

zetkniecia zaréwno dla plytki W, jak i Ws,
pizy czym odleglosci prazkdw dla obu ply-
tek beda jednakowe, to bedzie znaczylo, ze
gorna plaszczyzna plytki Wy jest réwnolegta
do podstawy. Nie $wiadczy to jednak o row-
nej wysokosci obu plytek. Uktad, taki jak
na rys. 19, otrzymamy zawsze, gdy dlugosé
BC bedzie wielokrotnoscia potowy fali,
w przeciwnym wypadku odpowiednie prazki
na obu plytkach beda przesunigte wzgledem
siebie o jednakowy ulamek odlegtosci s.
Rys. 20 przedstawia wypadzk, gdy po-
wierzchnia plytki W, jest ptaska, lecz wy-
soko$¢ przy krawedzi D jest mniejsza niz
przy C. Jednocze$nie wida¢, ze ta rdznica
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wysokosci odpowiada 2 prazkom, co pozwala
obliczy¢ ja jak poprzednio.

Rys. 20.

Gdyby przy D wysokosé¢ byla wigk'sza niz
przy C, to pochylenie prazkéw byloby prze-
ciwne. Nie przedstawialoby zadnej trudnosci
obliczenie réznicy wysokosci, gdyby wyso-
kosci obu plytek przy B i C nie byly jedna-
kowe, jak na rysunku. .

Rys. 21 odpowiada wypadkowi, gdy wy-
sokos¢ plaskiej ptytki W, obniza sie w mia-
re oddalania od linii zetkniecia AB.

Poniewaz kat klina powietrznego jest
wiek'szy dla plytki W, niz dla Wi wiec
odlegtosci prazkéw na pierwszej z nich beda
mniejsze niz na drugiej, jak to juz widzimy
na rys. 9 i 10. Gdyby pochylenie bylo od-
wrotne, odleglo$ci te bylyby wieksze. Na
podstawie rys. 9 i 10, badz tez bezposrednio
z rys. 21 umieliby$my obliczy¢ réznice wy-
sokosci ptytki na obu koncach.

ag6[ar-R21 496/a7-R22

Rys. 21, Rys. 22,

Wreszcie na rys. 22 mamy wypadek, be-
dacy kombinacja dwéch poprzednich, gdy
pochylenie plaszczyzny gornej plytki W
zachodzi jednocze$nie w dwoach kierunkach.
Na catej dlugosci ptytki W, widzimy 4 praz-
ki, za$§ nat W, przy kraweldzi CE — 5.3 praz-
ka, zatem roZnica wysokosci plytki W,
w punktach C i E wynosi 1,3 prazka.

Podobnie rdznica wysokosci pray C i D
wynosi 1,7 prazka, taka sama, jest réznica
pomiedzy E i F, zatem réznica pomiedzy C
i F wynosi 3 prazki, czyli najwieksze od-
chylenie od $rodkowego wymiaru plytki W,
jest 1,5 prazka. .

5. Pomiary wzgledne dlugosci metodqg
kontakiowgq
Opisany wyzej sposdb sprawdzania row-
noleglo$ci ptaszczyzn, jakkolwiek postuguje
sie pltytka normalng W,, to nie moze shtuzy¢
bezposrednio do porédwnywania dlugosci
(wysokosci) plytek. Zrozumiemy to latwo,
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zauwazywszy, ze taki sam obraz ukladu
prazkéw na plytce Wi (rys. 19-—22) otrzyma-
my dla wszystkich plytsk, ktérych wysoko-
§ci roznig sie o wielokrotno$é polowy fali
Swietlnej. Wobec tego, w wypadku gdy cho- -
dzi o pomiar wzgledny, tj. ustalenie roéznicy
wysokoséci plytki sprawdzanej W, i normal-
nej W, postgpujemy inaczej. MySlg prze-
wodnig tej metody jest uzyskanie kontaktu
plytki P zaréwno z W, jak i W,

Rys. 23,

Rys. 24.

Najprostszy wypad=k wskazujz rys. 23.
Zetkniecie =zachodzi tu wzdluz odpowiada-
jacych sobie krawedzi obu ptytek. W grani-
cach od A do C widzimy 4 prazki, zatem
réznica wysokos$ci w razie uzycia zditego
promieniowania helu wynosi ’

4.0'—39:1,2 .

Taki sposéb jedynie wyjatkowo modgiby
byé stosowany, gdyz zwykle ptytki rdéznig
sie nie tylko pod wzgledem wysokosci, ale
rowniez ich plaszczyzny ograniczajgce nie
sg $cisle rownolegle tak, iz kontakt wzdhuz
krawedzi nie jest dokladny. Dlatego tez sto-
suje sie kontakt punktowy, jak to przedsta-
wiono na rys. 24. Plytke P, tworzaca klin
powietrzny, lekko naciskamy tak, aby oparia
sie o wierzchotki B i F. Otrzymany uklad
prazkow pozwala odczyta¢é réznice wznie-
sien tych wierzchotkow 1,5 prazka, a wigc

0,59
1,5 5

Podobnie opierajac plytke o wierzchotki
D i H obliczymy réznice ich wzniesien, a gdy
przestawimy plytke W tak, aby znalazla sie
po lewej stronie od W, to bzdzizny mo3li
tak samo. ustali¢ roéznice wvsokosci wiarz-
chotkéw (A i E oraz C i G. Sredaiz arytms-
tyczna otrzymanych 4 wynikow da réznice
éredniego wymiaru plytki W, i plytki W,
a poniewaz wymiar tej ostatniej jest znany,
wiec stad znajdziemy wymiar Wi

=04 p .

6. Pomiary wzaledne dlugosci metodq
bezkontaktowaq

Opisana wwvzej m=toda pomiaru posiata
te zalete, Zze jest niezmiernie prosta. Dzieki
temu, metoda ta, wprowadzona przez ame-
rykanskie Bureau of Standards, znalazla sze-
rokie zastosowanie w pomiarach warsztato-
wych do sprawdzania plytek wzorcowych.
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Ma ona jednak tez powazna wade, mia-
nowicie krawedzie i wierzcholki plytek nie
sa bezwzglednie ostre, lecz posiadajg mate
zaokraglenia, wskutek czego powstajg sto-
sunkowo znaczne bledy pomiaru. Dlatego tez
opracowano szereg innych metod, pozwala-
jgcych uniknaé kontaktu.

Rys. 25 i 26 wyjasniaja zasade metody
Késtersa. Na rys. 25 widzimy poréownywane
ptytki W, i W, oraz plytke pomocnicza P,
nie stykajaca sie z nimi. Domniemane wierz-
cholki klindw s3 oznaczona prza2z 0, i 0;.
Gdyby goérne plaszczyzny plytek byly prze-
diuzone az do tych wierzchotkédw, to zoba-
czyliby$my prazki w miejscach  On, In, 2, ..
na ptytce W, oraz 0, I, 2s, .. na plytce
W,. Méwimy, ze prazki maja numery po-
rzadkowe 0, 1, 2, ... Obydwa uklady prazkéw
beda jak wida¢ jednakowe, lecz przesunigte
wzgledem siebie tym wiecej, im wigksza jest
roznica wysokosci ptytek. Jezzsli jakies 2
prazki widoczne na plytkach majg ten sam

|

496/a7-R26

P gl 811,3/12 r

It
o
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((Ms ks 2 Js 1wy

On n 21‘ 3n

W X,

496/a7 Hz_: .t]_’_.z _-l
3

Rys. 26.

A
=

Rys. 25,

numer porzadkowy, to liczba prazi<dw za-
warta miedzy nimi, pomnozona przez »/,, jest
rébwna roznicy wysokoséci obu plytek. Ale
jak stwierdzi¢ ktore prgzki odpowiadaja so-
bie, czyli maja ten sam numer? Kosters roz-
wigzal te sprawe, stosujac $Swiatlo nie mo-
nochromatyczne, lecz zlozone z kilku barw.
Na plytkach otrzymuje sig wtedy uklad wie-
lobarwnych prazkow. Wobec rdéznic diugo-
$ci fal, odpowiadajacych poszczegdlnym bar-
wom i niewspodlmiernosci tych dlugosci, ko-
lejino$¢ barw w prazkach jest zmienna i nie
powtarzajgca sie. Jezeli uda sie nam odna-
lez¢ na obu plytkach prazki o jednakowym
rozkladzie barw, to beda one wlasnie mialy
ten sam numer porzadkowy. :

Na rys. 26 prazki réznych barw sa
oznaczone roznymi rodzajami linij. Odnaj-
dujemy tu jako odpowiadajace sobie prazki
wielobarwne x; 1 T, .

Ustaliwszy odpowiednios¢ prazkéw, mo-
zna postugiwaé sie juz tylko $wiatltem mo-
nochrematycznym do obliczenia liczby praz-
kéw, mieszczicych sie pomiedzy odpowia-
dajacymi sobie prazkami.

7. Kompdrator interferencyiny Kostersa

Komparator inferencyjny Kostersa jest
jednym z najbardziej rozpowszechnionych

przyrzagdéw do pomiaréw interferencyjnych
bezkontaktowych. Schemat jego jest widocz-
ny na rys. 27.

Poréwnywane z sob3 piytki W, i W, sa
umieszczone na poziomej, jak najdokladniej
ptaskiej plytce kwarcowej, ta zas na sto-
lika T.

Zroédlo $wiatta stanowi rurka Geisslera Z
napelniona helem pod ci$nieniem kilku mi-
limetréw i zasilana pradem zmiennym. Swia-
tto z tej rurki przechodzi przez kondensor
B, po czym jako wigzka rdwnolegla pada
ma pryzmat, skladajacy sie z 2 pryzm, sty-
kajacych sie wzdluz , polprzezroczystej”
plaszczyzny LM. Plaszczyzna ta jest powle-
czona niezmiernie cienkg warstewka srebra,
tak ze c¢zeSciowo przepuszcza padajace na
nia promienie, a czeSciowo odbija. Wiazka
promieni po odbiciu .od plaszczyzny KL
przechodzi wiec przez LM, a nastepnie przez
dolny pryzmat oraz piytke P, ktérej dolna
ptaszczyzna tworzy kliny powietrzne z o6r-
nymi plaszczyznami wzorcow W, i W, ,
Promienie padaja wiec na te ostatnie pla-
szczyzny, odbijaia sie od nich i interferuia
Z promieniami odbitvmi od dolnej ptaszczyz-
ny plytki P i po odbiciu o pdlprzezroczysta
plaszczyzne LM kierujg sie poziomo ku mi-
kroskopowi S, przez ktéry zjawisko interfe-
rencji moze by¢ obserwowane, Dolna ptla-
szczyzna plytki P jest rowniez vosrebrzona
potorzezroczyscie w ten sv9233h, aby i3]
zdolno§é przepuszczaiaca byla zréwnowazo-
na ze zdolnoscig odbijajaca, dzieki czemu
promienie interferujace maja jednakowe na-
tezenie. Oczvwiscie ptaszczvzna ta musi bvé
jak naidokladniej plaska. Na pltytkach otrzy-
mujemy czterobarwny uktad prazkéw (sto-
sownie do spektru helu). Podnoszac i opusz-

czaigc stolik T ustalamy charakterystyczny
prazek na $rodku jednej z ptytek.
K
4 ? z
L
§
)
D M
e
PRASAT T
€95/a7-R27
Rys. 27.

Na ten prazek ustawia sie tez krese plytki
mikrometrycznej mikroskopu. Polem odnaj-
duje sie odpowiedni prazek na drugiej ptytce,
postugujac sie metoda opisang w p. 6 i na
ten prazek wustawia sie drugg krese plytki
mikrometrycznej. Po odnalezieniu odpowia-
dajacych sobie prazkéw $wiatlo wielobarwne
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nie jest juz potrzebne i dalej korzystamy
z dogodniejszego do obserwacji dwiatta mo-
nochromatycznego. Na okular mikroskopu
nakladamy ~wiec np. zielony filtr, przepusz-
czajacy tylko zielong linie spektru helu i ob-
liczamy liczbe prazkéw pomiedzy kresami
plytek mikrometrycznych, a liczba ta w zwig-
zku z dlugoscig fali danego promieniowania
pozwala ~wyznaczvé mierzony dlugosé¢ tak
samo jak poprzednio.

8. Pomiary bezwzgledne dlugoici

Dotychczas opisane metody pomiaréw in-
terferencyjnych  polegaly na poidwnaniu
z soba diugosci dwoch wzorcow materialnych,
niewiele réznigcych sie miedzy. soba. Ale
jest tez mozliwos¢é mierzenia diugesci bez-
posrednio liczba fal $wiatta, bez uzycia dru-
giego wzorca. Odpowiednie sposoby, zwane
metodami bezwzglednymi, w praktyce war-
sztatowej nie s stosowane, omoéwimy je wigc
tylko ogdlnikowo.

Wiasciwie moznaby do tego celu za)smo-
sowaé¢ te sama metode, ktérg opisalismy dla
pomiaru wzglednego, przyjmujgc zamiast po-
wierzchni drugiego wzorca, powierzchnig
ptytki, na ktérej jest on ustawiony. Jednak
wymagatoby to liczenia wielkiej liczby praz-
k6w, pomijajgc inne trudnosci. Dodamy na-
wiasem, ze klasyczna metoda amerykanskie-
go fizyka A. A. Michelsona, zastosowana po
raz pierwszy w r. 1893 w celu wyrazenia
metra w liczbie fal, wymaga wlasnie zmud-
nego liczenia ilosci przesuwajacych sig
prazkow.

Dla szybkich pomiaréw bezwzglednych
zostala opracowana interesujgca metoda
.reszt utamkowych", ktéra wyjasnia rys. 28.
Przypusémy, ze mierzony wzorzec o Wwyso-
kosci d jest ustawiony na plytce szklanej
ON, za§ OM jest dolna plaszczyzna innej
plytki, tworzacej z ON klin powietrzny MON.

Z poprzednich rozwazan wynika, ze jesli
gorna plaszczyzna wzorca jest $cidle plaska
i rownolegta do ON, to przy os$wietleniu mo-
nochromatycznym. zobaczymy 2 uklady praz-
kéw w ogodle przesuniete wzgledem siebie.
Wrysokos¢ d bedzie réwna

A
d = (p1 + 51)-?1»

gdzie p; jest calkowita liczba prazkéow (ra-
czej odleglosci prazkow) zawartych miedzy
wierzchotkiem klina do miejsca bedacego
rzulem przeciecia plaszczyzny wzorca z plasz-
czyzng OM, zas &, — pewien ulamek wiasci-

wy liczony np. od osi dowolnego prazka
plytki ON do osi prazka na powierzchni
wzorca; by — dlugosé¢ fali uzytego Swiatla.

Jednak wzor ten nie wystarcza do oblicze-
nia d, gdyz nie jest znane p;; =z pomiardéw
mozemy mie¢ tylko e, (z duza doktadnoscia),

a skadingd mamy A;. Jezeli uzyjemy jeszcze
innych promieniowan o diugosci fali Ay, Ay, ...
i zmierzymy za kazdym razem inne ¢, g, ...

M
0 ; - N
fLO_'_ r o1y
- ’IE"
0 2 3 4 5 6 7
e-re, ¢56[a7-R28
Rys. 28.
to bedziemy mogli napisa¢ szereg dalszych
réwnan
A
d=(pz +=, 72
)\
d = (ps +5&).

gdzie zméw niewiadome beda pz, D3yeeere Wo-
gble otrzymamy uklad n réwman, z (n 4+ 1)
niewiadomymi, ktére jednak bedziemy mogli

TozwigzaC biorgc pod uwage, Ze warto$¢ d

mozemy zna¢ w przyblizeniu, mierzac np.
dany wzorzec mikrometrem, lub za pomoca
ptytek wzorcowych, oraz ze liczby p muszg
by¢ calkowite. Dalszy przebieg obliczenia
wyjasnimy na przykladzie. Przypusémy, ze
zmierzyliSmy za pomoca plytek wzorcowych
nieznana diugos¢ jako d = 1,400 mm z do-
ktadnoscig do 1 i, t. zn., ze dilugosé ta jest
zawarta w granicach od 1,399 mm do 1,401
mm. .

Przy obserwacji interferencji za pomocag
czerwonego, zodltego, zielonego i fiotkowego
§wiatta helu znaleziono nastepujgce reszty
utamkowe:

& € Eg &y
0,28 0.85 0,90 0,23
Przyblizona warto§¢ py wynosi od p; ~
.d 1309 L 140
= (h) = (1),6678184) P~ <nas7ma+)
2 2

czyli p1 =~ 4190 do 4196, zatym py + ¢, =
4190,28 do 4196,28. Nalezy wiec teraz wybraé
jedna z tych 7 mozliwych wartosci py - & .
Gdyby p; -+ ¢, bylo réwne jednej z tych

wartosci, to na podstawie zaleznosci
Ay X

(ps+ &) - 5 (P1+€1)T‘
olrzymaliby§my ps + &, = (p1 + ).
ps + e = (p1 + &) . it d
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W ten sposéb otrzymalibysmy nastepujaca
tabelke:

Pt P te Pt Pt e

4190,28 4762,65 5579,21 6258,23

4191,28 4763,79 5580,54 6259,72
___EBQ,Q‘B. 4764,92 5581,87 6261,21
4193,28 4766,06 5583,21 6262,71

4194,28 4767,20 5584,54 6264,20

4195,28 4768,33 5585,87 6265,69

4196,28 4769,47 5587,20 6267,19

Zaobserwowano

,28 ,85 ,90 ,23

Najblizsze zaobserwowanych wartosci sa
reszty ulamkowe w trzecim wierszu, zatym
p1 = 4192, wiec
0,AE78184

2

Dla ulatwienia obliczen Kdésters opracowat
skale reszt ulamkowych w postaci suwaka,
ktory pozwala unikng¢ zmudnego sporzgdza-
nia tablicy jak w powyzszym przykladzie.

d =— 4192,28 . = 1,39984 mm.

) 496/a7-R20

Rys. 29.

Rys. 29 przedstawia komparator interfe-
rencyjny Kostersa, przeznaczony do pomia-
row zarowno wzglednych jak i bezwzgled-
nych. Zasada jego budowy jest naogdt taka
sama jak wedlug rys. 27. Jedna z wiekszych
réznic polega na tym, ze pryzmat C daje sie
obraca¢ dokola osi N za pomoca $§ruby M
przez co uzyskuje sie zmiane barwy promie-
niowania padajgcego na podlprzezroczysta
plytke D. Obserwator widzi 2 uktady praz-
kow: jeden na powierzchni plytki kwarco-
wej Q, drugi na gornej powierzchni wzorca
W. Pochylong plaszczyzne klina powietrzne-
go stanowi tu niejako obraz R plaszczyzny
lusterka E wraz z wykonanym na niej krzy-
zem, ktéry umozliwia odczytywanie wza-
jemnego polozenia prazkow.

9. Inne metody otrzymywania prgzkéw
interferencyjnych '

We wszystkich dotychczas opisywanych
pomiarach stosowane byly prazki jednakowej
grubosci. Nie jest to jednak jedyny sposdb
otrzymywania prazkéw interferencyjnych.

Mozna np. otrzymac tez t. zw. ,prazki
jednakowego pochylenia” w postaci kot
wspolérodkowych na plaszczyznie. Kazdemu
prazkowi kotowemu odpowiada w tym wy-
padku wiazka promieni o jednakowym po-
chyleniu do plaszczyzny; powierzchnie odbi-
jajace muszg w tym wypadku byé¢ $cidle réw-
nolegtle, nie tworza wiec klina, jak przy praz-
kach jednakowej grubosci.

Mozna tez uzyskac prazki metoda uginania
$wiatla, przechodzgacego przez waskie szcze-
liny. : : ’.

10. Poprawki

Przy wykonywaniu dokladniejszych po-
miaréw interferencyjnych nalezy mie¢ na
uwadze, ze ditugos¢ fali swiatta » zalezy od
wspotczynnika zalamania o$rodka n, w ktérym
$wiatho sie rozchodzi (por. p. 2); w zwiazku
z tym otrzymywa¢ bedziemy nieco inne wy-
niki przy pomiarach dokonywanych w prézni
a inne w powietrzu. Przy dokladniejszych
pomiarach w powietrzu nalezy uwzgledniac
wobec tego jego temperature ¢, ciSnienie
ogolne (powietrza wraz z zawartag w nim parg
wodng) b i ci$nienie pary wodnej e. Wplyw
ma poza tym zawarto$¢ w powietrzu dwu-
tlenku wegla, ktéry wyrdinia sie znaczaie
wigkszym wspdlczynnikiem zalamania niz
pozostate sktadniki powietrza.

Zwykle sprowadza sie wyniki do warunkéw
norma'mych t. j.
t,—20 C, b,=760 mm st. rt.,, e,= 10 mm st. rt,

Pomiary podstawowe korzystniej jest wy-
konywaé¢ w prézni. Naturalnie powoduje to
spore klopoty, zwigzane z jej ofrzymaniem
i utrzymaniem w czasie pomiaru.

11. Zcrédlo $wiot'a

Poczgtkowo (Michelson, Fabry-Perot) przy
pomiarach interferencyjnych stosowano wy-
tgcznie czerwone promieniowanie pary kad-
mu. Nie pozwalalo to jednak na bezposredni
pomiar dilugosci wiekszych od 200 mm, gdyz
odpowiednie prazki nie sg dos¢ ostre.

Przy nawigzywaniu do metra mozna przy
tym stosowaé tylko metode posrednig (przej-
Scie od danej dlugosci wzorca do jego wielo-
krotnosci). Przed wojna Kdésters propagowal
usilnie zo6tto - zielong linie kryptonu, ktéra
pozwalala zwiekszy¢ obszar pomiaréw bez-
posrednich do 600 mm. Ostatnie badania, do-
konane w Ameryce, wykazaly jednak?®), ze

*) Informacje te zawdzieczamy mgr R. Ingar-
denowi, ktéremu dziekuje tez za cenne uwagi do

ninjejszego artykutlu.
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nie mozna uzyska¢ $cisle monochromatycz-
nego Swiatta kryptonu. Natomiast wybitne
zalety posiada jeden z izotopdw rteci, dajacy
sie otrzymaé w stanie zupetnie czystym przy
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pomocy nowych metod rozdzielania izotopéw;
jego diugosc fali wynosi X == 05461 " i jest
prawdopodobne, ze on wiasnie bedzie uzyty
do nowej definicji metra,

PRODUKUJEMY W KRAJU SPAWALNICE
PRZETWORNICOWE

Spawanie, szczego6lnie elektryczne, odgry-
wa bardzo wazng role w dziele odbudowy
kraju. Wiekszo$¢ wszystkich konstrukcyj
tgczy sie bowiem obecnie przy pomocy spa-
wania-

W zwigzku z tym Zjednoczenie Przemystu
Maszyn Elektrycznych nawigzato juz na po-
czatku roku 1946 tacznos$¢ z Panstwowym In-
stytutem Spawalniczym w Katowicach celem
wybrania najwiasciwszego dla naszych po-
trzeb typu spawalnicy. Po ustaleniu typu
produkcja spawalnic zostala zlecona Zakta-
dowi M — 23 w Katowicach.

Rys. 1

Po okoto pottorarocznej pracy wykonano
pierwszg spawalnice w grudniu ub.r. W pracy
tej napotkano na bardzo wiele trudnosci,
z ktérych najwiekszg byto uzyskanie wtasci-
wej izolacji, odpornej na temperatury okoto
150C, dla uzwojen wzbudzajgcych pradu sta-
tego wykonywanych z tasmy' aluminiowej.
Po wielotygodniowych doswiadczeniach uda-
fo sie opanowac proces elektrolitycznego utle-
niania powierzchni  aluminium, uzyskujac
w ten sposéb dobra izolacje, odporng na wy-
sokg temperature, o grubosci zaledwie 0,02
do 0,04 mm.

W celu uzyskania danych o charaktery-
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stykach pracy spawalnicy i wykazania przy-
datnoSci zastosowanych materiatow i pot-
fabrykatéw, poddano pierwszg spawalnice
badaniom, od wynikéw ktérych uzalezniono
tempo pracy nad rozpoczetg produkcjg serii
spawalnic w iloSci okoto 300 sztuk.

Badania wykazaty bardzo korzystne wla-
Sciwosci produkowanej spawalnicy pradu sta-
tego. Proby praktyczne spawania, wykonane
przy zastosowaniu réznych rodzajow elektrod
0 Kilku $rednicach, daty dobre wyniki. Zdje-
cia oscylograficzne poszczegélnych faz pracy
spawalnicy potwierdzity dodatnie wyniki
préb spawania. Przeprowadzona proba grza-
nia ma'szyny wyfkazala wysoka wytrzymatosé
zastosowanego tlenku aluminium jako izola-
cji cewek wzbudzajacych.

Po ukoniczeniu préb, ktorych wyniki odpo-
wiadaja przepisom i praktycznym wymaga-
niom, przystagpiono do produkcji pierwszej
serii 26 spawalnic, ktore zostaly wykonane
w marcu b. r-

Spawalnica, produkowana przez Zaklady
M — 23 (rys. 1), posiada spawang konstrukcje
obudowy. Jest ona napedzana tréjfazowym
silnikiem asynchronicznym z wirnikiem zwar-
tym, dwuklatkowym, umieszczonym na wspél-
nym wale z twornikiem pradu statego i wen-
tylatorem chtodzagcym. Moc silnika napedo-
wego, uruchamianego przy pomocy przetgcz-
nika gwiazda — trdjkat, wynosi 11,8 kW
przy 1430 obr/min. Uzwojenia stojana wy-
konywane sg dla napiecia sieci 125, 220, 380
1 500 V. Po stronie pradu stalego napiecie
biegu jatowego wynosi 50 V. Moc cigglta wy-
nosi 230 A przy 25V, dorywcza 300 A przy 30
V. Spawanie odbywa sie w dwu zakresach
od 50 do 150 A i od 125 do 300 A. Wielkos¢
pradu spawania nastawia sie przy pomocy
kota regulacyjnego, zaopatrzonego w pod-
wojna skale. Cato$¢ jest umieszczona na koét-
kach, umozliwiajgcych tatwy transport i po-
siada dyszel pociggowy. Wymiary spawalni-
cy: dlugos¢ 1100 mm, szerokos¢ 50 mm, wy-
soko$¢ 105 mm.

Przewiduje sie wyprodukowanie 300 spa-
walnic w roku 1948 i dalszych 600 spawalnic
w 1949 r. W nastepnych latach produkcja
odpowiednio wzrosnie i zaspokoi w zupel-
nosci potrzeby krajowe, a nawet, nalezy sie
liczy¢ z mozliwos$cig eksportu.



Rok XXl

MECHANIK

Zeszyt 7—8

DZIAtL

Prof. 'in7z. KAZIMIERZ GIERDZIEJEWSKI

ODLEWNICZY

CZY ZMECHANIZOWANE tADOWANIE ZELIWIAKOW
ZAWSZE JEST WSKAZANE

Wstep

Rozpatrujac zagadnienie najogdélniej mo-
zemy powiedzie¢, ze zaladowanie zeliwiakéw
obejmuje: 1) dobdr skladowych czedci wsadu,
t. zw. — sporzqdzenie namiaru; 2) podniesie-
nie wsadu lub naboju na poziom gardzieli ze-
liwiaka; 3) wiasciwe zaladowanie naboju do
pieca. W odlewniach o bardzo duzej dzien-
nej produkcji, szczegdlnie o charakterze
ciggtym, masowym — wszystkie te czynno-
$ci sa zmechanizowane. W odlewniach in-
nych zmechanizowane sg najwyzej dwie os-
tatnie czynnosci, za§ sporzadzenie namiaru
odbywa sie zwykle recznie. Istnieje znaczna
roznorodno$¢ rozwigzan konstrukcyjnych za-
réowno w zakresie urzadzen do podnoszenia
wsadi, jak i jego zatadowania, uniemozli-
wiajaca podanie opisu wszystkich istnieja-
cych sposobéw wykonania tych czynnosci;
opiszemy wiec jedynie sposoby typowe. Na-
lezy zaznaczy¢, ze warunki lokalne jak po-
lozenie zeliwiakéw w stosunku do skladu
materialow surowych i formierni, narzucaja
potrzebe stosowania rozwigzan indywidual-
nych.

Czynnikiem decydujacym o wyborze
urzadzen mechanicznych do zaladowania ze-
liwiakéw jest przede wszystkim przyjety
sposéb magazynowania i transportu surowcow
na placu sktadowym. Plac ten powinien znaj-
dowa¢ sie mozliwie jak najblizej piecow
i by¢ na tyle obszerny i nalezycie rozplano-
wany, aby racjonalna gospodarka nie byla
utrudniona.

I. Sporzadzanie namiarv

Czynnos$ci na placu skltadowym maja prze-
waznie charakter transportowy, ponadto zas
sprowadzaja sie do odwazania materiatéw
lub do ich wstepnego rozdrabniania. Czyn-
nosci transportowe obejmuja: a) wyltadunek
materialow, przewaznie z wagondéw kolejo-
wych, b) przetransportowanie materialow do
miejsc magazynowania, i 3) dostawg ich do
miejsc wazenia i przygotowania naboju. Wy-
tadunek przeprowadza sie w odlewniach ma-
tych i $rednich przewaznie recznie; niekiedy
do tego celu stosowana jest podwdrzowa
suwnica, czesto obstugujgca rowniez rozbi-
jarke, zainstalowang zwykle w nieco dalszej
czesci placu skltadowego; w odlewniach wigk-
szych plac skladowy obstugiwany jest wigk-

szg ilo$cig suwnic. W odlewniach o produkcji
bardzo duzej, transport jest calkowicie zme-
chanizowany.

Dostarczanie materialow do miejsca spo-
rzadzenia naboju rozwigzane jest rdéZnie
w zaleznos$ci od tego, czy sporzadzenie na-
miaru odbywa sie na placu sktadowym czy
tez na pomo$cie wsadowym.

Odwazanie wsadu na pomoscie wsado-
wym posiada powazne wady: utrudnia kon-
trole kierownictwa technicznego nad prawi-
dlowos$cia odwazania wsadu, wymaga pomo-
stu wsadowego o duzej powierzchni, a po-
nadto nagromadzenie duzych ilosci surdowki
i koksu, czeste uderzenia przy rzucaniu ma-
terialéw, zmuszajg do zastosowania bardzo
silnej konstrukcji pomostu (obcigzenie sta-
tyczne przyjmuje sie 3000 kG/m?); powoduje
to wysokie koszty wykonania pomostu. Dla-
tego unika sie wazenia wsadu na pomoécie
wsadowym i czynnosé te wykonywa sie zwy-
kle na placu sktadowym.

Stosowane sg dwie metody sporzadzania
namiaréw: a) przygotowanie nabojéw za-
wczasu, mozliwie na caty dzien pracy zeli-
wiaka, albo tez b) odwazanie nabojéw bez-
posrednio przed zatadowaniem wsadu do pie-
ca. W pierwszym wypadku kontrola prawi-
dtowosci jest ulatwiona i ilo$¢ zatrudnionych
robotnikdw moze by¢ mniejsza; jednak ten
sposoéb  postepowania wymaga zwiekszonej
ilo$ci wozkéw transportowych i obszernego
miejsca do ich ustawienia; prowadzi to cze-
sto do ustawiania wdézkdéw na pomosScie wsa-
dowym, a tym samym do koniecznosci bu-
dowy obszernego i silnego pomostu.

Sporzadzanie namiaru w okresie bezpo-
srednio poprzedzajacym zaladowanie go do
zeliwiaka znacznie zmnieisza ilo$¢ potrzeb-
nych wozkow (3--5), bedacych stale w obie-
gu; sposéb ten ulatwia ponadto zmiane prze-
widzianej kolejnosci tadowania wsaddw, lecz
wymaga zwiekszonej kontroli i wprowadza
prace bardziei nerwowa. Ta metoda polaczo-
na jest zwykle ze zmechanizowanym lado-
waniem wsadu do pieca i wymaga wozkow
lub innych wurzadzen ° przystosowanych do
obranego sposobu wypelniania zeliwiaka.

Plac sktadowy normalnie znajduje sie pod
gotym niebem i tylko w najbardziej nowo-
czesnych, catkowicie zmechanizowanych od-
lewniach umieszcza sie urzadzenia transpor-

towe pod przykryciem.
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2. Podnoszenie wsadu na pomost
i tadowanie do pieca

Jako nastepna czynno$é przy tadowaniu
zeliwiaka wymieniliSmy podniesienie wsadu
na poziom otworu gardaelowego. Zastoso-
wanie odpowiednieg> rodzaju podnos$nikow
zalezy jednak catkowicie od przyjetego spo-
sobu tadowania: recznego lub mechaniczne-
go. Opinie odlewnikéw sg w tym wzgledzie
bardzo rozbiezne, aczkolwiek przyja¢ mozna,
Ze ladowanie reczne posiada wiecej zwolen-
nikow.

Wplyw prawidlowego zaladowania zeli-
wiaka na wyniki jego pracy jest nam znany;
stwierdziliSmy konieczno$¢ nalezytego ulo-
zenia w piecu warstw metalu i koksu i nie
ulega zadnej watpliwosci, ze tylko przy za-
chowaniu tych warunkéw otrzymamy zeliwo
nalezycie przegrzane i o skladzie przez nas
przewidywanym.

Rys. 1. Nieprawidlowy
uklad nabojow
w zeliwiaku.

201/48-R

Zwolennicy recznego ladowania wskazuja,
ze przy stosowanym zwykle bocznym me-
chanicznym ladowaniu zeliwiaka, uktadanie
sie warstw metalu i paliwa jest niewlasciwe
i prowadzi do jednostronnego ozuzlowania
dysz, zwiekszonego zgaru i nieréwnomier-
nego biegu pieca. Na rys. 1 pokazany jest
ukiad warstw metalu i koksu przy takim
ladowaniu. Przeciwnicy mechanicznzgo tado-
wania twierdza, ze tylko przy recznym lado-
waniu osiggna¢ mozna prawidlowe uwarst-
wienie, poniewaz ladowacze dowolnie kiero-
waé¢ mogg poszczegbdlne kawaltki metalu lub
koksu we wlasciwe miejsce zeliwiaka. Wy-
wody te sa catkowicie sluszne, lecz nalezy
stwierdzi¢, Zze niestety ladowanie reczne naj-
«czesciej rowniez odbywa sie nieprawidlowo.
Kazdy, kto obserwowal prace tadowaczy
recznych, stwierdzi¢ moze, ze tylko przy
bardzo Scistej kontroli otrzymujemy pozada-
ne ulozenie warstw. Ladowanie odbywa sie
przewaznie bardzo niedbale: koks wrzucany
do pieca gromadzi sie zwykle po stronie okna
wsadowego, kawalki metalu po stronie prze-
ciwnej; nie mozna wiec méwi¢ w tym wy-
padku o réwnomiernym uwarstwieniu wsa-
du. Poniewaz stala kontrola pracy ladowaczy
jest kosztowna i przewaznie nie praktyko-

‘'wana,

ostatecznie nie mozemy stwierdzié
istotnych korzysci ladowania recznego. Wy-
daje sig, ze korzysci tadowania recznego do-
szukiwa¢ sie nalezy gdzie indziej.

Mozliwo$é zawieszenia wsadu, 1stn1e]qca
w wypadku tak mechanicznego Jak i recz-
nego ladowania zeliwiaka, powoduje koniecz-
no$¢ utrzymania w kaZdym wypadku jedne-
go robotnika-obserwatora przy gardzieli. Po-
niewaz praktyka stwierdza, ze przecietnie
jeden ladowacz w ciggu godziny pracy za-
tadowa¢ moze do 3 t metalu z odpowiednia
iloscia koksu i topnikéw, wynika z tego, ze
ustawiajgc na pomoscie dwoch ladowaczy
Z jednoczesnym przekazaniem im nadzoru
nad ewentualnym zawieszeniem wsadu, mo-
zemy stosunkowo nieduzym kosztem prowa-
dzi¢ ladowanie reczne. Jezeli wezmiemy do-
datkowo pod uwage koszt amortyzacji urza-
dzenia zmechanizowanego i koszt jego eks-
ploatacji — wypadnie nam z rachunku, ze
przy wydajnosci zeliwiaka do 6 t/godz la-
dowanie reczne przedstawia sie bodaj ko-
rzystniej anizeli ladowanie zmeachanizowane.
Przy zeliwiakach wiekszych n1ewqtphw1e
koszty ladowania zmechanizowanego sa niz-
sze 1 urzgdzenie odpowiednich instalacyij
staje sie gospodarczo korzystne. Jako regule
przyja¢ mozemy, ze zeliwiaki o wydainosci
do 3 t/godz zawsze s ladowane recznie, za$
od 3 do 6 t/godz, przy czterogodzinn=j pracy
przewaznie sg ladowane recznie. Zeliwiaki
wigksze lub tez wymagajace pracy ladowa-
czy ponad 4 godziny dziennie posiadajg zwy-
kle ladewanie zmechanizowane.

Przyjecie tego lub innego sposobu zala-
dowania pozwala ustali¢ rzeczowo wlasciwy
sposéb podniesienia wsadu na poziom otwo-
ru gardzielowego. Przewaznie wypada jednak
rozpatrywa¢ obydwa te zagadnienia wspdl-

nie, poniewaz wyrazne ich rozgraniczenie
jest utrudnione.
s
>
(o]
201/40-52

Rys. 2. Pionowy mwciag przy zeliwiaku.
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Podniesienie wsadu mozliwe jest za po-
mocg wciggébw pionowych, suwnic i wcig-
gow pochytych. Przy ‘tadowaniu recznym
tylko dwa pierwsze sposoby mogag by¢ bra-
ne pod uwage.

Na rys. 2 przedstawiony jest normalny
wciag pionowy, podnoszacy wdzek wsadowy
na pomost zeliwiaka. Zawarto$¢ wozka tado-
wacze recznie wrzucajg do pieca. Wociagi
lub dzwigi pionowe majg naped prawie wy-
tacznie od silnika elektrycznego bezposred-
nio potgczonego z weciggnikiem (windg) o ru-
chu zwrotnym. Zaopatrzone sg one zwykle
w wylgczniki koncowe, uniemozliwiajgce
przesuniecie sie kosza dzwigu ponad poziom
gardzieli. Kosz dzwigu posiada zwykle szyny
kolejki waskotorowej, na ktore wtacza sie
wozek wsadowy bezposrednio z szyn utozo-
nych na placu skiadowym. Wykonujac po-
most wsadowy z blachy ztobkowanej, lub
uktadajac na nim roéwniez szyny, mozna wo-
-zek wsadowy poda¢ az do otworu wsado-
wego i tu zawarto$¢ jego recznie wrzuci¢ do
zeliwiaka.

Na rys. 3 widzimy zastosowanie suwnicy,
normalnie obstugujacej plac skladowy, do
podnoszenia wozka wsadowego na poziom
balkonu, wysunietego w jednym lub dwoch
miejscach pomostu wsadowego. Wdzek pod-
suniety do pieca, zostaje recznie oprozniony
przez tadowaczy. Przejsciem do zatadowania
zmechanizowanego bedzie zastosowanie woz-
kéw wsadowych z przechylng koleba.

Wézek tego rodzaju, podwieziony do gar-
dzieli zeliwiaka, przechyla sie do leja i cata
zawarto$¢ jego spada do pieca.

Wociggi pionowe stosujemy wiec tylko
w wypadku jesli plac sktadowy nie posiada
zadnych pomocniczych urzadzen transporto-
wych. Przy istnieniu suwnic i tadowaniu
recznym stosujemy balkony. Balkonowe fa-
dowanie usuwa potrzebe dzwigu, lecz wyma-
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ga stosowania zwykle wyzszego umieszcze-
nia suwnicy.

Rys. 4 Wciag pochyly staty do bocznego tadowania
zeliwiakoéw.

Inne sposoby tadowania zaliczamy do
zmechanizowanych i odr6ézniamy dwa ich
rodzaje: tadowanie boczne i tadowanie cen-
tralne. Znana jest kilka rozwigzan konstruk-
cyjnych tadowania bocznego.

W warunkach europejskich, tj. dla zeli-
wiakéw o niezbyt duzych srednicach, naj-
wiasciwsze sg weciggi pochyte, obstugujace
przewaznie dwa zeliwiaki. Konstrukcja ta
jest pokazana na rys. 4. Wozek wsadowy,
wprowadzony na poziomie placu sktadowego
na platforme dzwigu, podnoszony jest na po-
ziom nieco wyzszy od poziomu gardzieli; po
samoczynnym zatrzymaniu przechyla sie row-
niez automatycznie i zawarto$¢ jego wpa-
da do pieca. Przez zastosowanie klapy, umie-
szczonej w rynnie odprowadzajgcej wsad do
pieca, mozemy skierowa¢ wsad do kazdego
z zeliwiakow, obstugiwanych przez to urzg-
dzenie.

Niekiedy stosuja pochyte wciggi rucho-
me, poruszajace sie po torach wzdtuz linii
zeliwiakéw, jak to widzimy na rys. 5. Po-
siadajg one powazng wade ograniczajgcg ich
zastosowanie: trudne jest utrzymanie row-
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noleglodci toré6w umieszczonych na réznych
poziomach, oraz koniecznos§é¢ utrzymywania
dolnego toru w najwiekszym porzgdku, co
jest bardzo klopotliwe zaréwno z powodu
bliskosci piecéw, jak 1 =zanieczyszczenia

w okresie stoty i opaddw $nieznych. Pomi--

SR
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Rys. 5. Wcigg pochyly przesuwny.

7920

jajac ogoélne wady zwigzane z zaladowaniem
bocznym, nalezy podkresli¢, Ze zastosowa-
nie pochylych wciggéw jest niekorzystne
réwniez z powodu nagromadzenia w poblizu
Zeliwiaka dodatkowych urzadzen, co utrudnia
obstuge. Nie znalazly tez one szerszego roz-
powszechnienia.

Trzeci sposdb zmechanizowanego bocz-
nego ladowania zZeliwiakow oparty jest
na zastosowaniu suwnic. Juz na rys. 3 wi-
dzieliSmy sposo6b wykorzystania suwnicy do
podnoszenia wozka wsadowego na pomost
wsadowy. Je$li posuniemy jej wykorzystanie
nieco dalej i dowozi¢ bedziemy wozek z na-
bojem do samego pieca, bezposrednio tadu-
jac zawarto$§¢ wozka do leja-rynny, obej-
mujgcego otwor gardzielowy, bedziemy mieli
przyklad bocznego ladowania .zeliwiaka za
pomoca suwnicy. Konstrukcyjne rozwigzanie
ukladu takiego podaje szkic przedstawiony
na rys. 6. Uklad ten jest jednak niekorzyst-
ny ze wzgledu na nieracjonalne wykorzysta-
nie kosztownej instalacji suwnicy podworzo-
wej, wobec czego znacznie czgsciej spotkac
mozemy tadowanie zZeliwiaka za pomocag suw-
nicy malej, wewnetrznej, jak to pokazuje
rys. 7. Kosze ze wsadem podnoszone sg za

pomocg wciagnika typu ,Demag” przez ot-
wor w pomoscie wsadowym.

Kazdy z tych sposobow posiada jednak
wade podstawowa, a mianowicie nie daje
prawidlowego uwarstwienia nabojéw w ze-
liwiaku i prowadzi do tym wigkszego naru-
szenia prawidlowego biegu im wieksza jest
srednica pieca.

Dla tego tez niektérzy odlewnicy twier-
dz3, ze boczne ladowanie zmechanizowane
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Rys. 6. Ladowanie boczne za pomocg suwnicy

zewnetrznej.

Rys. 7. Ladowanie boczne za pomocg suwnicy
wewnetrznej.

nalezy stosowac do zeliwiakdéw o maksymal-
nej wydajnosci do 6 t/godz, przechodzgc do
tadowania centralnego przy zeliwiakach wiek-
szych.

Zqdajcie we wszystkich ksiegarniach
Katalogu Wydawnictw Instytutu Wydawniczego SIMP!
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KILKA PRAKTYCZNYCH WSKAZOWEK DO OBLICZANIA
WSADOW | PROWADZENIA ZELIWIAKOW

Warunkiem nieodzownym prawidtowego
obliczania wsaddéw i wlasciwego prowadze-
nia zeliwiakow jest wutrzymanie porzadku
w magazynowaniu surowek i zlomu. Kazdy
nadchodzgcy wagon surowki musi byé ulo-
Zzony na placu osobno i odpowiednio ozna-
czony. Najlepiej przeprowadzi¢ to mozna,
ustawiajgc przed kazdym stosem tabliczke,
na ktorej bedzie uwidoczniony numer biezg-
cy stosu lub numer wagonu. Dobrze jest tez
dla pewnosci z drugiej strony stosu wlozy¢
migdzy gaski taka samag tabliczke, oczywi-
§cie z tym samym numerem.

Przy wyladowywaniu wagonu nalezy kil-
ka gasek zitamaé | zbada¢ przetom. O ile jest
on na wszystkich gaskach réowny, przyjaé
mozna jednorodnos¢ calego wagonu. Z sze-
§ciu lub z o$miu gasek pobieramy widry do
analizy chemicznej celem okreslenia zawar-
tosci wegla, krzemu, manganu, fosforu i siar-
ki, a czasami jeszcze i grafitu, chromu, ni-
klu i miedzi (szczegdlnie przy surdowkach
specjalnych).

Wryniki analizy wpisuje sie do ksigzki
(lub kartoteki) suréwek, posiadajgcej rubryki
wg wzoru podanego w tabl. I. Dla kazdego
rodzaju suréwek z gory rezerwuje sie pew-
na kolejng ilo$¢ stron ksigzki lub arkuszy
kartoteki. W rubrykach analizy nalezy u go6-
ry czerwonym atramantem wpisa¢ analizg
podana przez hute, a u dolu czarnym atra-
mentem kontrolng analize wtasnego labora-
torium, Przy duzej rozbieznosci obu analiz
nalezy oczywiscie reklamowaé¢ u dostawcy.

O ile przetom w poszczegdlnych ggskach
jest rozZny, nalezy przeprowadzi¢ dwie ana-
lizy: osobno z gasek o gruboziarnistym prze-
tomie i osobno o drobnoziarnistym. W wy-
padku jakichkolwiek watpliwosci co do ja-
kosci pewnej partii suréowki, nalezy jg zare-
zerwowal na grubsze odlewy bez specjal-
nych wymagan co do jakosci.

placu. Sortowanie powinno by¢ wykony-
wane w formierni przy wybijaniu form.
Ilo$¢ gatunkéw tych zwrotéw =zalezeé be-
dzie oczywiscie od programu fabrykacyjne-
go dlewni. Dla wigkszosci odlewni mozna-
by przyja¢ nastepujace normalne gatunki
zeliwa:
1) zwykle zZeliwo dla odlewdéw maszyno-
wych o $redniej grubosci Scianek,
2) zeliwo miekkie fosforowe dla cienko-
Sciennych odlewéw,
3) zeliwo cylindrowe.

Ztom zeliwny obcego pochodzenia nalezy
réwniez sortowaé¢ wg potrzeb danej odlewni.
Przeprowadzanie analizy kazdego wagonu
zlomu, szczegdlnie gdy jest on mieszany, by-
loby bardzo uciagzliwe. Najwlasciwiej jest
przeprowadzi¢ sortowanie zlomu wg zawar-
to$ci krzemu, biorgc za podstawe grubosé

scianek wg nastepujacych orientacyjnych
danych:

grubo§é §Scianki mm 5 10 15 20 40 100
zawart. Si % ok. 2;8 20 18 16 14 12

Dla uzyskania wyzszych gatunkéw zeliwa
np. cylindrowego, niezbedny jest dodatek
ztomu stalowego. Poniewaz stal trudniej sie
topi, stosowa¢ nalezy zlom drobny i unikaé
stali stopowych, gdyz poza marnotrawstwem,
skadingd bardzo cennych sktadnikéw, mozna
spotkaé sie z pewnymi niespodziankami. O ile
odlewnia produkuje zeliwo stopowe, np. chro-
moniklowe, stosowanie ztomu stali chromoni-
klowej moze da¢ duze oszczgdnosci na sklad-
nikach wprowadzanych do zeliwa, w postaci
zelazochromu i niklu. Oczywiscie taki ziom
stalowy musi by¢ uprzednio dokladnie zbada-
ny i osobno przechowywany.

Dla ustalenia wsadu w mnajprostszym wy-
padku nalezy przeprowadzi¢ obliczenie. Jako
regute przy ustalaniu wsadéw przyja¢ nale-

Zwroty z biezacej produkcji w postaci zy, by suréwka z jednego stosu w miarg moz-
przelewéw, lejow i brakéw powinny byé nosci nie stanowila wiecej, niz 20% calego
rowniez sortowane i osobno ukladane na wsadu. Inaczej moéwigc, zawsze jest lepiej

TABLICA 1
s Nr Dostawa -, Skiad chemiczny Data
& | stosu 2 Ciezar — Uwagi
L0 i kG , . Ko
= hut Cc {Cor| Si |Mn| P | S | Ni| Cr | Cu]rozpocz. |zakoncz.
g8 | vesem y % | Yo | | % | % | % | | %o | %0 | zuzycia | zuzycia

'
!
i
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TABLICA II
Gatunek: zeliwo miekkie niskofosforowe
. Surowka zawiera Wsad zawrera
. Stos _
Suréwki Ne | | ¢ | Si | mMn| P S | Cu| Si |Ma| P | &
%fa ¢/ “lo % | % | “h % | % | ° | %
Hematvt . . . .. ... .. 3 60 3,85 2,6 1,2 0,1 ] 005| 0,04 [ 1,56} 0,72 0.06 | 0,03
Ziom zeliwny ., . . . . . . . — 40 — 2,2 0,8 0,2 01 — 08+ 0,32 | 008 | 004
Suma . ... ... ... 244 | 104 | 0,14 | 057
Zgar lub powieksz . . . . . —10 | —20 +-50 0.2+ | 0,21 | — 0,035
Wynik . . ... ...... 2,2 0,83 | 0,14 | 0,1u5
, TABLICA III
Gatunek: zeliwo miekkie niskofosforowe
Suréwka zawiera ) Wsad zawiera
Stos _
Suréwka e | | €| Si | Mo | P | S | Cul| Si| M| P | S
/o %, /o % “lo °/o “/o %o %% /o
Hematyt . . ... ... .. 16 201 39 28 | L0 0,1 003]| 0,054 0,56 | 020 | 0,02 | 0.076
Hematye ., ., ... ... 3 20 | 3,85 26 | 1,2 0,1 | 045 | 0,04 0,52 0,2¢ | ¢,02 | 0,010
Hematyt . . . . . . ... 8 20| 3 24|13 OL| 0,06 | 06| 048 | 0,26 | 0, 2 | 0,012
Ziom gzeliwny . , . . . . .. — 40 — 221 08 0,2 0,1 - 0,68 | 0,32 | 0,08 | +,0tV
Suma . . . .. .. .. ... 2,44 | 1,02 | 0,14 | 0,068
Zgar lub powieksz. . . , . . —10 | —20 +50 0,2¢ | 0,20 | — 0 34
Wymk .. ... ... ... 2,2 0,82 | 0,14 | 0,1u2
stosowa¢ kilka rodzajow surdwki, kazdej ‘W koncu dojdziemy do tego, ze ilo$é nie-
w malej ilosci, niz tylko jedng suréwke potrzebnego lub szkod'iwego sktadnika prze-

w duzej ilosci, cho¢by koncowy wynik obli-
czenia wsadu w obu wypadkach byl ten sam.
Dlatego z dwu obliczonych wsadéw wg tabl.
II i IIT wsad z tabl. III jest bezwzglednie ko-
rzysiniejszy. MoZze mianowicie zdarzy¢ sie
taki wypadek, Ze jaki§ szkodliwy skitadnik
suréwki nie zostanie ujawniony przez anali-
zg chemiczng, lub tez w obu analizach (huty
i kontrolnej wilasnego laboratorium) bedzie
blad w oznaczeniu. Gdy takiej suréwki wez-
miemy stosunkowo malg ilo$¢, ten szkodliwy
skladnik nie zawazy tak silnie na jako$ci od-
lewoéw jak przy duzej jej ilosci.

Przyjmijmy np. ze suréwka w obliczeniu
wg tabeli II zawiera nie 0,04% Cu, lecz 0,3%
Cu. Caly wsad zawiera wiec 0,6 X 0,3% —
== 0,18% Cu. Po pierwszym topieniu zwroty
z tego wsadu (leje, przelewy itp.) zawiera¢
beda réwniez 0,18% Cu. Po drugim topieniu
i przy stosowaniu tylko wlasnych lejéw be-

dzie:
06 X 03% = 0,18% Cu
04 X 0,18% = 0,072% Cu
razem 0,25 % Cu
Po trzecim topieniu bedzie:
06 X 03% = 0,18% Cu

04 X 0,25% = 0,10% Cu
0,28% Cu itd.

razem

kroczy dozwolon3y granice i caty odlew be-
dzie zbrakowany. Zjawisko to trwaé¢ bedzie
tak diugo, dopoki stos ziej surdwki i ,zara-
zone” zwroty nie =zostana zuzyte. Ma to
szczegblnie wazne znaczenie dla malych
odlewni, w ktorych przy niewielkich odle~
wach zuzycie jednego wagonu suréwki moze
ciggna¢ sie dltuzszy okres czasu.

Dla kontroli, jak duzy % jakiego$ szkod-

liwego skladnika mozs =zawiera¢ wlasny
zlom, wyprowadzimy nastepujacy wzodr:
Sur6wka ZTom
dla danego gatunku odlewu
uzywamy : 1 2 3
% zawartoSci szkodliwych
skladnikéw . . . . .. a b c d
suré6wek tych dajemy na
wsad . .. . 0 .. e m n o P
przyczym m4-n4o0+p =100%
ilos¢ szkodliwego skla-
dnika na 1 kg odlewu a.m b.n c.o d‘p-k
To0 100 100 100 &

Tlo$é ta dzieli si¢ na % dobrego odlewu
i y% zwrotéw, przy czym x+y=100%. Dla
uproszczenia nazwiemy:

b.n c.0

d.p
+ o0 T 00

100

a.m
1v0

=A
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"TABLICA 1V

Gatunek: Zeliwo zwykle

St Suréwka zawiera Wsad zawiera
0s
Suréwka Ne | Yo | € | Si [ Mn| P S [ Cul Si | Mn | P S
%% /s *fo %% ) %o %o %o 0% %
Hematyt , . . .. ... .. 5 20 3,6 2,0 06 | 01 0,03 | 0,02 ]| 0,40 | 012 | 0,02 | 0,06
Odlewnicza [ .. I 53 20 3,6 2,2 1.0 | 085 0,051 0,03 | 0,44 | 0,20 | 0,17 | 0,010
Odlewnicza fosforowa . . . . 69 20 3.5 2,1 091! 1,5 0,04 ; 0,07 | 0,42 | 0,18 | 0.30 | 0,008
Ziom zeliwny . . . . . . .. — 40 -— 1,8 06 | 0,7 0,1 — 0,72 | 0,24 | 0,28 | 0,040
Suma . . . .. ... .. .. 1,98 | 0,74 | 0,77 | 0,064
Zgar lub powigksz. . . . . . —10 | —20 +50 0,19} 015 | — 0,032
Wynik . .. .. .. 1,79 { 0,59 | 0,77 | 0,096
: TABLICA V
Gatunek: Zeliwo zwykle
Sto Suréwka zawiera Wsad zawiera
S 1
Suréwka Ne | 0| €| Si | Ma P S | Cu | Si | Mn | P S
% % “fo % % */o % /o % e
Odlewnicza I ., . . . . . .. 48 20 3,9 2,0 06! 08 0,03 005 04 0,12 | 0,16 | 0,006
Odlewnicza I . . . . . . . 53 20| 36| 22| 1,0! 085 005 0,03] 044 | 0,20 0,17 | 0,010
Odlewnicza I . . . . . . .. 42 20 4,0 2,1 09 07 0,04 | 0,03 ) 0,421 0,18 | 0,14 | 0,008
Zlom zeliwny . . . . . . . . — 40 — 1,8 0,6 | 0,7 0,1 — 0,72 | 0,24 | 0,28 | 0,040
Suma . . . ... ..... 1,98 | 0,74 | 0,75 | 0,064
Zgar lub powigksz. . . . . . —10 | —20 450 0,19 | 0,15 | — 0032
Wynik . .. ... ... .. 1,79 | 0,59 | 0,75 | 0,046
Wtedy szkodliwego skladnika bedzie: do utrzymania w odlewniach produkujgcych
w dobrym odlewie bardzo =c_1ro'b’ne odle'wy, przy ktérych to od-
r A lewach ilo$¢ zwrotéw jest stosunkowo wy-
100 soka. Trudno tu stosowal obcy zlom, gdyz
sg powazne klopoty, co robi¢ z wlasnymi
w zwrotach leiami Pormi dark I
A jami. omimo tego, gospodarke ziomem
-4 powinno sie jednak tak prowadzi¢, by obcy
100 ztom byl cho¢ czgSciowo, stosowany.
O ile nie chcemy, by przy kolejnych prze- Gdy tylko zauwazy sie zjawisko pogar-
tapianiach ilo$¢ szkodliwego skladnika w szania sie odlewow, wystepujace w postaci

ztomie (zwrotach) wzrastala, to musi by¢ za-
chowany warunek

yA d.p .
100 100
stad
pmiih
lub
p=y a.m—+b.n+c.o+d.p

100.d

Wz6r ten podaje nam, ile wlasnego ztomu
wolno stosowaé we wsadzie bez obawy ,za-
razenia” zlomu jakim$ szkodliwym skladni-
kiem i narazenia sie przez to na nieudane
odlewy.

Poniewaz jednak, pomimo wszelkiej kon-
troli, istnieje zawsze niebezpieczenstwo Ppo-
‘garszania sie jako$ci wtasnych zwrotéw, po-
winno sie stosowaé obok wlasnego réwniez
kupny ziom. Warunek ten jest nieco trudny

nadmiernego ,obciaggania”, peknie¢ 1lub
utwardzonych odlewéw nalezy poza skon-
trolowaniem stosowanych surowek, wyeli-
minowa¢ ze wsadu na pewien czas wlasne
leje. Dopiero po usunigciu tych usterek mo-
zna z powrotem zaczg¢ zuzywac je, jednakze
w mniejszych iloéciach.

Nastepna zasada prawidtowego gatunko-
wania wsadu nakazuje stosowanie mozliwie
niezbyt jaskrawie réznigcych sie pod wzgle-
dem skladu chemicznego suréwek. Chodzi
o to, ze punkt topliwo$ci surdwki zalezny
jest od zawartosci krzemu, manganu i fos-
foru. Gdy rdéznice w tych skladnikach beda
znaczne, moze zaj$¢ wypadek, Ze najpierw
bedzie sie topila jedna suréwka, a inne
znacznie pozniej. O ile zeliwiak jest bez
zbiornika, a szczegdlnie, gdy metal pobiera
sig¢ malymi porcjami (mniejszymi od jednego
wsadu) np. recznymi tyzkami, skilad.chemicz-
ny poszczegdlnych porcji moze wykazywac

duze roznice.
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TABLICA VI
Gatunek: 2zeliwo cylindrowe
St Suré6wka zawiera Wsad zawiera
os :
Suréwka Ne | | €| Si | Mn| P S | Cu| Si | Mn | P S
0/0 0/0 0/0 0/0 0/0 0/0 0/0 "/0 0/0 0/0
Hematyt . . . ... ... 16 20 3,9 2,8 1,0 | 01 0,03 | 0,05 0,56 | 0.20 | 0.02 | 0.006
Surowka specjalna . . . . . 91 10 3.0 1,2 4,1 0,3 0,05 | — 0,12 | 0,41 | 0,03 | 0.005
Sur6wka niskoweglowa . . .| 82 20 2.7 18 0.9 01 0,05 | — 0,36 | 0,18 | 0,02 0,010
Ztom stalowy [, ., . .. .. — 10 or | — 04| 005| 005 03 | — 0,04 | 0,005 0,005
Zlom zeliwny ., . . . . . .. — 40 - 1,5 1,0 | 0,1 0,1 — 0,60 | 0,40 | 0,12 | 0,04
Suma . . ., . .. ... 1,64 | 1,23 | 0,195 0.066
Zgar lub powigksz. . . . . . —10 | —20 +0 0,16 | 025 —_ 0.033
Wynik . . . . ... 1,48 | 0,98 | 0,2 | 0,099
TABLICA VI
Gatunek: zeliwo cylindrowe
S Surowka zawiera Wsad zawiera
tos
Suréwka Nne | e € ist M| P | S | CufSi|Mu| P 'S
%% %o | %o °lo *fo %o “/o %o o %
Hematyt . . .. ... ... 8 20 3,6 2,4 1,3 01| 006! 006} 048 | 0,26 | 0.02 | 0,012
Surowka specjalina . . . . . 93 10 3,0 2,0 3,6 03| 005 — 0.20 | 0,36 | 0.03 | 0,005
Surowka mskoweglowa 82 20 2,7 1,8 0,9 0,1 | 005 0,36 | 0,18 | 002 | 0010
Zlom stalowy . . . ., ... — 10 0,1 — 0,4 0,05/ 0,05 0,3 - 0,04 | 0,005 0,005
Zlom zeliwny . . . . . . .. — | 40 — 1,5/ 1,0 03] 01 | — | 060 040 0,012 0,010
Suma . . . ... ... ... 1,64 | 1.24 | 0,197 0.072
Zgar lub powieksz, . . . . . —10 | —20 +50 0,16 | 024 | — {0036
Wyniki . . 000 ... 1,48 | 1,00 | 0,20 | 0,108

Obliczenia ujete w tabl. IV i V wskazuja,
ze przez odpowiedni dobdr sktadnikéw moz-
na uniknaé¢ tej niedogodnosci. Zasadzie tej
szczegolnie trudno zadosé uczyni¢ przy ze-
liwie cylindrowym, w ktérym stosowa¢ mu-
simy poza specjalnymi suréwkami réwniez
i ztom stalowy. Przyktady wg tabl. VI i VII
podaja jednak, ze i tu mozemy choé cze-
$ciowo zblizy¢ sie do podanej wyzej zasady.

Aby nie utrudnia¢ pracy na pomoscie
wsadowym, nalezy dazy¢, by skladniki wsa-
du po przeliczeniu na kg wyrazaly sie w licz-
bach okraglych. Utamkdéw nalezy bezwzgled-
nie unika¢. Ustalony wsad powinien by¢
wypisany kreda na tablicy znajdujgcej si¢ na
pomosécie wsadowym, jesli nie jest podany
na osobnej karcie.

Rano w dni odlewu (lub po potludniu
poprzedniego «dnia} po ustaleniu, jakie for-
my majg by¢ zalane, nalezy sporzadzié¢ ,plan
odlewu"”. Zeliwo pierwszego spustu, jako
zwykle chlodniejsze, wylewaé nalezy w naj-
prostsze i nieodpowiedzialne formy, np. ze-

bra do rdzeni lub skrzynie formierskie. Je-

szcze lepiej jest, gdy mamy do odlania od-
lew znacznej wielkosci, dla. ktérego metal
nalezy <zbiera¢ dhluzszy czas. Wéwczas pew-
na ilo$¢ chlodniejszego metalu z pierwszego
spustu nie gra powazniejszej roli. W naj-
gorszym wypadku, w braku odpowiedniej
formy, pierwsze zeliwo nalezy wyla¢ w gaski.
Plan odlewu nalezy tak ustali¢, by gatunki
zeliwa nastepowaly w pewnej kolejnoséci ich

twardosci. Pomijajac pierwszy wsad, na ktd-
ry zwykle dajemy zwyczajne zeliwo, powin-
nismy topi¢ tak: twarde, $rednio-twarde,
miekkie lub tez w odwrotnym porzadku.
Zwroci¢ nalezy baczna uwage na momenty,
gdy zmienia sie gatunek wsadu, by z odpo-
wiedniego metalu zala¢ odpowiednie formy.
Na mniej wiecej godzine przed zakoncze-
niem odlewu nalezy jeszcze raz przeliczyé
konieczna do zalania pozostalych form ilosé
metalu i stosownie do przeliczenia ewentu-
alnie skorygowaé dyspozycje na pomoscie
wsadowym. Przez caly przeciag topienia na-
lezy uwaza¢ na prawidlowy bieg zeliwiaka:
by zuzel byl spuszczany w odpowiedniej
chwili, by dysze byly zawsze czyste (nie za-
zuzlone), by dmuch byl odpowiedni itp. Naj-
gorszym zaburzeniem w biegu zeliwiaka jest
zimny metal. Gdy tylko wiec zauwazy sie,
ze metal staje sie chlodniejszy, nalezy nie-
zwlocznie  podnie$¢ temperature zeliwa.
Szczegodlnie, gdy w momencie oziebienia sie
metalu wida¢ w dyszach kawalki suréowki
lub zlomu, dziata¢ nalezy bardzo energicznie
i nie zwleka¢ ani minuty z dodaniem koksu.
Oczekiwanie, ze ,moze to samo przejdzie”,
nieraz juz doprowadzito do ,zamrozenia' ze-
liwiaka 1),

1) Na temat oméwiony w artykule Inz. M. Ma-
ternego Redakcija posiada wypowiedzi innych auto-
réow. Po ich wydrukowaniu w , Mechaniku®“ podany
bedzie artykut okreglajacy stanowisko Redakcil
w tej sprawie. (Przyp red.).

334



Rok XXI

Prof. inz. KAZIMIERZ GIERDZIEJEWSKI

MECHANIK

Zeszyt 7—8

Z DZIEJOW ODLEWNICTWA NA ZIEMIACH POLSKICH >

Cechy odlewnicze:

Prawo magdeburskie czy tez chetminskie,
przyznajace znaczne przywileje osiedlajgcym
sie. w polskich miastach cudzoziemskim rze-
mies$lnikom i kupcom, z jednej strony sprzy-
jato wzrostowi, bogaceniu sie miast i zwiek-
szeniu ich obronnosci, z drugiej za$ strony po-
wodowato ogromny naptyw cudzoziemcéw na
ziemie polskie. Byli nimi przybysze z Zachodu,
przewaznie z Niemiec, Czech i Wegier, cho-
ciaz nie brak bylo Francuzéw i Wiochow.
Z tych tez krajow pochodzili mistrzowie
sztuki odlewniczej, chociaz nie ulega watpli-
wosci, ze zaczatki konwisarstwa i dzwono-
lejnictwa istniaty jeszcze przed wprowa-
dzeniem prawa magdeburskiego w Polsce
(w Krakowie 9 czerwca 1257 r.).

O ile warsztaty konwisarskie byty prowa-
dzone przewaznie przez polskich mistrzow,
ktorzy tradycje rzemiosta przekazujg z poko-
lenia w pokolenie, jak Kostanowie w Krako-
wie, a tyszczowie i Diewnowie w Warszawie,
o tyle ludwisarzami, szczegdlnie dziatowymi,
byli cudzoziemcy.

Organizacja rzemiosta w miastach polskich
opiera sie w tym czasie na wzorach przynie-
sionych przez przybyszow, a ustréj cechowy,
tak powszechny w tym czasie w Europie Za-
chodniej i u nas zyskat prawo obywatelstwa.
Nie jest on tak powszechny jak np. w Ow-
czesnych Niemczech i o ile mozna méwic
0 wyraznej organizacji cechowej w Krakowie,
we Lwowie lub Toruniu, to w miastach nieco
pbézniej przystepujacych do organizacji swego
rzemiosta, jak np. w Warszawie lub w Wilnie,
formy ustroju cechowego sg raczej znacznie
liberalniejsze.

Dowodem  znacznego rozpowszechnienia
w XIV wieku w Krakowie kunsztu ludwisar-
skiego i istnienia cechu ludwisarskiego, sg
wiadomosci umieszczone w ,Codex Pictu-
ratus Behema” z r. 1505 2). ,,Kodeks Baltazara
Bema", krakowskiego pisarza miejscowego,
zawierajacy opis przywilejow miasta Krako-
wa, jego wielgierzy i ustaw cechowych, ozdo-
bionych przepieknymi miniaturami, poswieco-
nymi poszczeg6lnym cechom. Oryginal tej
ksigzki znajduje sie w Bibliotece Jagiellon-
skiej w Krakowie.

Z ksigzki tej podajemy na rys. 1, miniature
przedstawiajacg podworze ludwisarni.

W  ksiegach miejskich Krakowa juz
w r. 1392 jest podana wzmianka o konwisa-
rzach, a w r. 1410 zostaty umieszczone imiona
starszych cechu, wybieranych dla wspdlnego

1) Wyjatki z wiekszej monografii autora.
2) K Estreicher. ,,Miniatury Kodeksu Bema i ich
tres¢ obyczajowa“. Krakow. 1933,

ich ustrdj i stosunki wewnetrzne

cechu pasnikéw, konwisarzy i ludwisarzy
(cingulatorum, cantrifusorum et cuprifusorum).
Okoto r. 1412 powstaje statut tego cechu3),
ktéry rowniez obejmowat i mosieznikéw
(aurichalcarii). W r. 1420 konwisarze, ludwi-
sarze i mosieznicy tworzg odrebny cech —
najczesciej nazywany w ksiegach miejskich
»cantrifusorum, rotgisser et messingloer®.
Przypuszcza¢ mozna, ze w koricu w. XVI—
konwisarze i ludwisarze posiadali samodzielne
organizacje cechowe poza Krakowem i Lwo-
wem, w Warszawie i Poznaniu, a mozliwe
nawet ze i w Toruniu i Gdarsku. Co do War-
szawy, to przywilejem z r. 1527, potwierdzo-
nym ponownie w r. 1531, Zygmunt Stafy zu-

petnie usamowolnit cechy w ich prawach,
uwalniajac je od kontroli i jurysdykcji ce-
chow krakowskich. Ws$rod niezbyt duzej

iloSci cechow, jakie w Warszawie istniaty
wymieniony jest cech konwisarzy4). W Po-
znaniu w r. 1648 magistrat zatwierdzit statut
cechu konwisarsko-ludwisarskiego.

Rys. 1 Podworze ludwisarni (miniatura z ,,Kodeksu
Baltazara Bema')

3 Piehosinski ,,Kodeks m. Krakowa“.

4 T. Wierzbowski Przywileje Starej Warszawy
1376 — 1772%. Warszawa, 1912.
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Na Wilehszczyznie i na Litwie ani konwisa-
rze, ani ludwisarze nie posiadali wlasnego ce-
chu. Nie byli to jednak wedrowni rzemieslni-
cy, ktérzy uprawiali swoje rzemiosto na spec-
jalnych prawach tzw.,servitores regii”, wéréd
ktérych spotykano réwniez i wqdrownych
konwisarzy. Ci zajmowali sie przewaznie na-
prawa przedmiotéow domowego uzytku, prze-
lewali zniszczone tyzki lub misy, oraz inne
proste przedmioty i tylko w Wy]qtkowych wy-
padkach mogli podejmowaé 'sig¢ przelewania
malych dzwonow. W miastach mniejszych,
w ktérych konwisarzy bylo niewielu, nalezeli
oni do odpowiedniej organizacji najblizszego
wiekszego miasta. Tak np. mistrzowie konwi-
sarscy rozproszeni po miastach wielkopolskich,
powinni byli: ,,w zachowaniu porzadku miej-
skiego ze soba i czeladzig w innych sprawach
i zwyczajach, do tegoz rzemiosta nalezgcych,
do mistrzéw poznanskich referowaé sig, ich
zwierzchnodci i rozsadkowi podlega¢ i karanie,
wedtug slusznosci przyjmowac" ).

Wiadomo, ze warsztaty konwisarskie istnia-
ty juz w XV wieku w Bieczu, Sandomierzu,
Kaliszu, Kros$nie, Lesznie, Klodawie, Plocku,
Rawie Ruskiej, Lomzy, Lublinie, Przemys$lu
i in. Polaczone niekiedy z malymi warsztata-
mi dzwonolejarskimi dostarczaly roéwniez
mniejszych dzwonéw wiejskim kosciotom.

WspominaliSmy o pokrewnych rzemiostach, .

polaczonych we wspdlne cechy, lecz w nie-
ktérych wypadkach tgczono fachy, zdawaloby
sie, zupelie odmienne. We Lwowie np. istniat
wspdélny cech konwisarzy ze zlotnikami i ma-
larzami. Wytrawny badacz sztuki i rzemiosta
Sredniowiecza W1 Lozinski tak o tym pisze 9):

wPolaczenie zlotnictwa z malarstwem: rze-
miosta, ktére wznosito sie do wyzyn sztuki,
ze sztuka, ktéra nie gardzita organizacja rze-
miosta, nie moze nikogo dziwi¢... Mniej niz
polaczenie z malarstwem bedzie moze dzi$
zrozumiate polgczenie zlotnictwa z konwisar-
stwem, a wigc rzemiostem, ktére stuzy prze-
waznie tylko celom uZytkowym Powiedzieé
nalezy jednak, ze niegdy$ réwnie pokrewne
ono bylo sztuce, a tym bardziej zlotnictwu.
Umieli oni odlewanym dzbanom, kuszom i mi-
som nadawa¢ artystyczne formy, dostarczali
kosciotom sprzetow peilnych poczucia piekna
i stylu, zdobili swoje wyroby plaskorzezbami
lub rytowana ornamentyka wysakiej niekiedy
oryginalno$ci. Za starozytng artystyczna cyne
placa dzis kolekcjcnisci zdumiewajace ceny,
specjalni badacze pracuja nad historig kon-
wisarstwa, jako jednej z wielu interesujacych
galezi artystycznego przemystu dawnych wie-
kéw. Zlotnicy lwowscy nie byli wtedy w nie-
dobranym towarzystwie, stanowiagc jeden cech
z malarzami i konwisarzami.

%) J. Baranowski ,Przemysl polski w wieku XVI*,
Warszawa, 1919.

%) Wt. Eozifski ,,Zlotnictwo lwowskie w dawnych
wiekach*. Lwéw, 1889.
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Cechy obejmowaly poza mistrzami jeszcze
czeladnikow-towarzyszy, zatrudnionych w war-
sztacie ludwisarskim i uczniéw cechowych,
dla ktoérych czas nauki trwal 4 lata i byt
diuzszy anizeli w szeregu innych rzemiost.
Stosunki miedzy mistrzem i jego wspoipraco-
wnikami regulowaly osobne postanowienia
i ustawy cechowe na ogdét mato réznigce sie.

Za I. Baranowskim®) podamy opis wypad-
kéw, jakie zdarzyly sie w Krakowie w drugie]
potowie XVI wieku, charakteryzujgcych spo-
soby walki prowadzonej nieraz miedzy mi-
strzami a czeladzia.

«W konwisarstwie ustalil sie zwyczaj pla-
cenia czeladzi od wyrobionej sztuki, lecz
tygodniowo kazdy towarzysz - czeladnik,
wzamian za zaplate tygodniows, t.j. tak
zwany ,,wochlon*, powinien by!l robi¢ ,,co mu
mistrz rozkaze”, Od pewnych robdt wykony-
wanych w warsztacie otrzymywata czeladz
dodatkowa zaplate na t. zw. ,przepicie” —
jak np. od zabiegéw wykonywanych ,na
zimno“, natomiast nie wolno im bylo wyma-
ga¢ dodatkowej doplaty ,0d gwichtéw, ani
od katamarzy, ani rur, ani od zalewania flasz...
ani od zadnej rzeczy, co zalezy od ognia...
albowiem nie kupowali wegla, ani na strawe
sie nie skladali”. Nie wolno tez bylo im braé
na swojg reke zamowien nawet drobniejszych
i wykonywaé ich choéby poza godzinami pra-
cy warsztatowej, gdyz tymi wlaénie drobnymi
obstalunkami ,mistrzowie 2ywili sie, albo
i zywia®.

Na tle wlasnie sporéw o doptaty wybuchty
w Krakowie w r. 1584 powazne nieporozu-
mienia pomiedzy czeladzia, a mistrzami kon-
wisarskimi. Czeladz zadala by jej dawano
pewng kwote ,na przepicie”, nawet od robét
ogniowych, a gdy jej mistrzowie tego od-
moéwili ,,poszh precz z miasta nimi wzgar-
dziwszy". Konwisarze krakowscy odwolali sie
w tej sprawie do kolegéw swych we Lwowie,
Lublinie, Poznaniu i innych miastach, proszqc,
aby ich ,raczyli podeprzeé¢ dekretem swym
sprawiedliwym®. Znana jest niestety tylko
odpowiedz zbiorowa konwisarzy lubelskich
i jednego z Sandomierza, ktérzy oswiadczyli
zupelng solidarno$¢ z mistrzami krakowskimi
i obiecywali nie przyjmowa¢ zbiegtych z Kra-
kowa, lecz odsyta¢ ich z powrotem.

N1eporozum1en1a z czeladzig krakowska za-
czely sie w pracowni ,,pana Matysa Kostana*.
Towarzysze zazadali oplaty od ulanych przez
nich , gwichtéw", , mienigc, ze im to przycho-
dzi na przepicie, a nie mistrzowi. Pan Matys
Konstan ,ze swej dobrej woli darowal to",
jednak na zebraniu cechowym ,o0d nas (t. j.
innych mistrzéw) przystojne karanie odnidst
bowiemch my to uznali, iz to pan Malys nie-
stusznie uczynit, bo u nas towarzysz od ogma
nic nie ma, ani tego pozwalaé¢ chcemy™. Po
tych wypadkach w Krakowie zostalo tylko
12 czeladnikow.
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W Warszawie rzemiosto konwisarskie i lu-
dwisarskie stawia w tym czasie dopiero pierw-
sze kroki i jeszcze przy koncu XVI wieku kon-
wisarze sg tak nieliczni, ze okre$lenie , kon-
wisarz“ z podaniem imienia wystarczalo za
nazwisko.

Jednym z pierwszych zadan organizacji ce-
chowej bylo lagodzenie wewnetrznej walki
konkurencyjnej i obrona intereséw cztonkdéw
cechu w wypadkach zagrozenia ich z ze-
wnatrz. Charakterystycznym epizodem tego
rodzaju jest konkurencyjna walka polskich
ludwisarzy z niemieckimi.

Wryroby konwisarskie pomimo istnienia kra-
jowej produkcji wwozZone byly w znacznej
ilosci z Norymbergi i z Wroctawia. Konku-
rencja z tego ostatniego miasta dawala sie
we znaki konwisarzom polskim, ktérzy podjeli
walke giéownie z Wroclawianami; szala zwy-
ciestwa przechylata sie¢ to na jedna 'to na
druga strone.

Oto w r. 1523 wydaje Zygmunt August zakaz
przywozenia i sprzedawania wyrobéw cyno-
wych pochodzenia zagranicznego, poza jar-
markami. Jednak w niedlugim czasie wplywy
kupcoéw obcokrajowych biorg gdre i zakaz
zostaje cofniety. Wroclawianie uzyskujg przy-
wilej moca ktdérego moga przywozi¢ swe wy-
roby i sprzedawaé¢ je w Polsce w ilosci nie-
ograniczonej. Zmusza to konwisarzy polskich
do wspdlnego wystapienia w obronie swych
warsztatdéw. W imieniu wszystkich konwi-
sarzy wystepuja starsi cechow konwisarzy
miast Krakowa, Warszawy i Poznania, jako
przedstawiciele trzech prowincji koronnych.
Krakéw reprezentowal Pawel Kostan i Lo-
rencz — ludwisarz, Warszawe — Michdadl,

Franciszek i Wojciech Eyszczowie i Stanistaw -

Drewno, za$ Poznann — Albert Gemba, Maciej
Koniecki i Feliks Diluski. Rozpoczynaja oni
u kréla starania o zniesienie przywileju da-
nego Wroclawianom. Widocznie argumenty
ich byly rzeczowe, skoro krél Zygmunt August
w r. 1570 przywraca poprzednio wydany za-
kaz przywozu z zagranicy i oswiadcza, ze
,Dhiesprawiedliwym jest, aby ludzie obcy cie-
szyli sie takimi samymi przywilejami i prero-
gatywami jak poddani kréla’“. Wroctawianie
podejmujg rekawice rzucong im przez pol-
skich konwisarzy i zwracaja si¢ o pomoc do
mistrzéw konwisarskich Prus i Slaska, mi-
strzéw czeskich, a nawet z Rakuz austriac-
kich, wzywajac ich do zerwania stosunkéw
z mistrzami polskimi.

Zerwanie to zaznacza sie w ten sposdb, ze
mistrzowie wezwanych krajéw zapowiadaja,
ze nie beda przyjmowac¢ do siebie czeladni-
k6w polskich ,,do wprawy w rzemiosle®; ha-
muje to w pewnym stopniu doplyw miodych
sit do zawodu konwisarskiego, ' poniewaz
w kazdym zawodzie uwazano taka , wprawe”
u mistrza zagranicznego za konieczne uzupet-

nienie nauki. Czy doszlo ostatecznie do ja-
kiego§ kompromisu i jak zakonczyla sie ta
ciekawa walka, trudno ustali¢ na podstawie
dotychczas zbadanego materialu historycz-
nego.

Drugim odcinkiem wspdlnych wystapien jest
troska o zapewnienie odpowiedniej jakosci
wyrobdw i nieobnizanie jej w celach konku-
rencyjnych. Zreszta idzie to po linii Zzyczen
wiladzy kroélewskiej, ktéra uwaza za koniecz-
ne poddanie wyrobdéw konwisarskich pewnej
kontroli, do ktérej powolana zostaje zawo-
dowa organizacja wytwoércéow — cech konwi-
sarski wespdl z zarzadami miast.

Juz statuty konwisarzy krakowskich z r.
1513 7) zastrzegaly, aby nie robi¢ naczyn jak
tylko z cyny 12 préby. W roku 1523 krol
Zygmunt 1 normuje zawarto$é cyny w goto-
wych wyrobach; w r. 1556 ‘postanowienia
Zygmunta Augusta sa wydane dla konwisarzy
poznanskich, zas w trzy lata pézniej dekretem
z dn. 20. IV. 1559 r. ustanawia prébe i marke
tego kruszcu, stanowiac, ze konwisarskie wy-
roby z cyny gdanskiej tzw. ,pur lauter”
lub inaczej ,lautercyny” znaczy¢é maja na
ratuszu miasta, w ktérym zostaly wykonane,
marka zlozona z orta i liter S. A., dla od-
réznienia od wyrobéw z lichszej cyny wroc-
tawskiej, ktére miaty byé znaczone juz tylko
samym orlem bez cyfry krélewskiej. Tenze
krél dyplomem z r. 1560, regulujac probe
cyny, zatwierdza konwisarzom krakowskim
prawo kontroli wyrobéw konwisarskich t. zw.
,superioritas’ i zastrzega wyraznie, ze kon-
wisarze innych miast i miasteczek podlega¢
maja zwierzchnictwu cechu krakowskiego.
Poza tym uzywaé cechy orta na swoich wy-
robach mogli tylko konwisarze krakowscy,
za$ w innych miejscowo$ciach mistrzowie za-
dawalnia¢ sie musieli jedynie herbem miej-
skim, a nie panstwowym, tak ze ich wyroby
na pierwszy rzut oka roznily sie od wyrobéw
stotecznych.

Przepisy o prébie zaostrzyl Stefan Batory,
nakazujgc w r. 1576, ,aby zaden konwisarz
najmniejszej sztuki z warsztatu swego bez
odbicia wlasnej cechy wypusci¢ sie nie wa-
zyt“. Pomimo jednak rdéznego rodzaju prze-
pisow zawarto$§¢ cyny w wyrobach byla sto-
pniowo zmniejszana. Za Jana Kazimierza zni-
kla juz 12-ta proba, a pozostala tylko préba
trzecia.

Ustanawiana byla nie tylko jako§¢ wyrobdéw,
ale takze cena surowej cyny i gotowych od-
lewow,

Tak w r. 1553 urzad radziecki miasta Lwo-
wa wydaje t. zw. ,testimonium’ w ktérym
obwieszcza, Ze centnar cyny niewyrobionej
jest kupowany i sprzedawany przez kupcow
lwowskich po zlp.. 25— w gotowce, za$

7y M. Brensztejn ,Zarys dziejéw ludwisarstwa mna
ziemiach B. Wielkiego Ks. Litewskiego* Wilno, 1924 r.
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centnar wyrobow gotowych, po zip. 25,5
do 26— zlp. za centnar 8).

Wedlug t. zw. ,taksy wojewodzinskiej*
krakowskiej z lat 1565 i 1573, funt wyrobow
cynowych nie powinien kosztowac¢ drozej jak
6 groszy, za$ ,miednice i nalewki'* nie wiecej
jak 7 groszy funt. Przy przeliczeniu na jed-
nostki legalne tamtych czaséw ceny krakow-
skie byty przeszlo o 20% wyzsze od cen
lwowskich.,

Mniej wigcej dla tego samego okresu
(1550 — 1570) posiadamy wiadomos$ci po ja-
kich cenach zaopatrywano dzialolejnie wilen-
ska w material dla niej potrzebny. Material
ten Wilno otrzymywalo z Krakowa, dokad
go sprowadzano za posrednictwem kupcow
krakowskich. MiedZ otrzymywano z Wegier;
byla ona dwoch rodzdjow — tansza t. zw.
czerwona po zip, 6,17 i Y4 do zip. 7,15 za

8 W. Eozifiski ,Sztuka lwowska XVI i XVII wie-
ku“. Lwow. 1898. :

Hosla, pouczenia!l

MECHANIK

centnar i lepsza t. zw. ,w brylach” od 8,15
do zlp. 10,— za centnar. Oléw sprowadzano
z Olkusza i z Gdanska po zip. 2,10—2,20 za
centnar, zas za cyne z Karynltii zaplacono za
64 centnary zip. 1312 gr 27 szel. 7. Wypada
wiec, ze funt cyny kosztowat okolo 3,84 gr,
zas wg wyzej podanego cennika gotowy nor-
malny wyrob nie mogt by¢ drozszy od 6 gr.
Wyglada na to, ze $redniowieczny ludwi-
sarz krakowski moglt mie¢ nienajgorszy za-
robek, natomiast jego kolega lwowski, byl
pokrzywdzony.

Cieckawe jest stwierdzi¢, ze nie tylko re-
gulowane byly ceny i jako$¢ wyrobu, oraz
wzbroniony wwo6z wyroboéw konwisarskich,
lecz ze reglamentowany byt réwniez wywoz
kruszcu za granice. Znajdujemy np. dekret
kréla Zygmunta Augusta z r. 1554, zezwala-
jacy braciom Steczkowiczom, Ormianom
lwowskim, na wywoz 150 centnardéw cyny
poza granice Krolestwa.

PIERWSZYM KROKIEM NA DRODZE DO OSZCZEDNOSCI — JEST PORZADEK
W ODLEWNI

Odlewnia nigdy nie moze byé doprowa-
dzona do takiego stanu uporzadkowania, jak
hala montazowa lub warsztat mechaniczny.
Tym nie mniej powinien panowaé w odlew-
ni mozliwie najwiekszy porzadek, gdyz tylko
wowczas uzyska¢ mozna rzeczywidcie osz-
czedng gospodarke,

Pierwszym warunkiem jest regularne
i state usuwanie z odlewni modeli i ich cze-
§ci natychmiast po wykonaniu zamowienia;
nieporzadek w odlewni tworzg rdéwniez
skrzynki formierskie, w ktérych chwilowo nie

wykonywa sie zadnej roboty, i ktére roz-
rzucone po odlewni, nie tylko zajmujg cenna
przestrzen, lecz czesto narazon= sg ni uszko-
dzenia, tworzac o$rodsk, dookola ktdérego
gromadza sie $mieci.

Skrzynki formierskie chwilowo nie uzy-
wane nalezy usuwac z odlewni do magazynu
skrzynek, umieszczonego w poblizu odlewni.
Wrydatek ten sowicie sie oplaci, poniewaz
w duzym stopniu zmniejszy koszt odlewania
nowych skrzynek formierskich.

DBAJCIE O PORZADEK W ODLEWNI! - UTRZYMUIJCIE MASZYNY
W ODLEWNI W DOBRYM STANIE!

Pracownicy odlewni naogd!l niedbale ob-
chodza sie z maszynami i mechanizmami
w odlewni, mato zwracaja uwagi na ich oczy-
szczanie, smarowanie i utrzymanie w nale-
zytym stanie. Dlatego tez zaleca sig powie-
rzy¢ te czynnosci w wiekszych odlewniach
grupie robotnikéw, podlegajacych mistrzowi
odpowiedzialnemu za konserwacje maszyn,
a w mniejszych odlewniach specjalnemu $lu-
sarzowi sprawujacemu nadzdr.

Maszyny i mechanizmy uzywane w od-
lewni powinny byé poddawane regularnie
ogledzinom. Przede wszystkim dotyczy to
silnikéw elektrycznych, ktére w odlewni,
przewaznie zakurzonej, ,pracuja w bardzo
ciezkich warunkach i powinny by¢ codzien-

nie oczyszczone, smarowane i kontrolowane.

Dla kazdego mechanizmu nalezy sporzg-
dzi¢ terminarz kontroli z wyszczzgilnieniem
na jakie czesci maszyny zwracaé nalezy uwa-
ge specjalnie i jakie czeSci zamienne nale-
zy stale mie¢ w zapasie.

W pewnych warunkach mozna =zalecaé
sporzgdzanie takiej ewidencji w porozumie-
niu z dostawcg maszyny, ktéry moze udzielié
szeregu cennych wskazowek.,

Mistrz lub S$lusarz nadzorujgcy powinien
co tydzien podawa¢ kierownictwu odlewni
wykaz skontrolowanych w ciggu tygodnia
maszyn, wyszczegolniajgc poprawki, ktérych
dokonano oraz uprzedzi¢ o przewidzianych
przerwach w pracy niektérych instalacyj.
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Czg wieae, ze...

.. .Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy
w roku biezagcym ma sie odlbyé w Pradze

w dn. 12 — 18 wrze$nia. Na wycieczki po-
kongresowe przewidziany jest tydzieA na-
stepny,

Na Kongres zgtoszono juz ponad dwadzie-
§cia referatbw zardwno krajowych, jak i za-
granicznych, a w najblizszym czasie majg
jeszcze naptynaé zgtoszone prace z Polski,
Belgii i Szwajcarii.

Réwnoczesnie z Kongresem przewidziana
jest Wystawa'Odlewnicza, ilustrujgca osiag-
niecia powojenne zar6wno w produkcji od-
lewniczej, jak i w zakresie wyposazenia od-
lewni. Udziat wystawcow z poza Czechosto-
wacji jest réwniez przewidziany. W tym
samym czasie majg odbywac sie stynne Targi
Praskie. W czasie Kongresu majg by¢ zor-
ganizowane wycieczki do odlewni "Pragi
i najblizszych okolic.

Wycieczka pokongresowa obejmuje zwie-
dzanie odlewni w Ofomuncu, Zlinie, Ostra-
wie, Brnie i jego okolicach i na koniec no-
woczesnych odlewni Zaktadéw Skody w Pil-
znie.

Szczegoly mozna uzyska¢ w Zarzadzie
Kota Odlewnikéw SIMP — Warszawa, Pu-
tawska la, oraz w Instytucie Badawczym Od-
lewnictwa w Krakowie, Borek Fatecki, ul.
Gtoéwna 152.

...Nowa Zelandia w celu upamietnienia
zakonczenia wojny wypuscita znaczek pocz-
towy wartosci 6 penny (rys. 1) po lewej stro-
nie ktoérego przedstawione jest wnetrze od-
lewni, jako symbolu przemystu walczacego

WARUNKI

Polski Komitet Normallzacyfny podaje do wiado-
mosci, iz udziela autorom zezwolen na umieszczanie w
ich pracach przedrukéw z Polskich Norm na nastepuja-
cych warunkach:

1. Podanie normy w catosci.

a) Norma zasadniczo powinna by¢ reproduko-
wana fotograficznie z oryginatu w wielkosci
naturalnej lub zmniejszonej.

Pozwolenia na przedruk ~normy skladem

udziela PKN w wyjatkowych przypadkach.

Napis: ,,Przedruk dozwolon?{ tylko za z\%/odq

Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, War-

szawa — Copyright by PKN* musi byé wi-

doczny.

c) W przypadku wykonania normy skfadem na-
lezy dodatkowo ‘umiesci¢ napis”u dotu lub W
odnos$niku:

.Ztozono wg oryginatu za zgodg PKN. Za
zgodnos¢ z ‘oryginatem odpowiada autor®.

2. Podanie czeSciowe normy w postaci wyjatkéw,
tablic, rysunkoéw:

a) Je$li z normy reprodukowano fotograficznie
tabele (rysunék) nalezy umiesci¢ pod spodem
tabeli (rysunku naP|s: .
Fotograficzna odbitka tabeli (rysunku) z
normy PN.. (tytut normy, data” wydania)

b) Jedli z normy reprodukowano fotograficznie
wyjatek, jego wyodrebnienie w trésci .musi
byC wyrazne, zaS pod nim nalezy umiescic
napis:

Fotograficzna odbitka wyjatku z normy PN
.................... (tytut normy, data wydania).

b

~
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w obronie niezawistosci, a po stronie drugiej
stada owiec, jako symbolu pokojowej pracy
i najwiekszego bogactwa kraju.

Rys. 1

...zmarty tragicznie Jan Masaryk, Mini-
ster Spraw Zagranicznych Czechostowacji,
w okresie przed pierwszg wojng Swiatowa
i podczas niej pracowat w amerykanskich
odlewniach jako formierz, a nastepnie jako
majster formierski. Zainteresowanie .swoje
do tego dziatlu techniki zachowywat trwale
i nieustannie ,utrzymujgc staty kontakt ze
Stowarzyszeniem  Odlewnikéw  Czechosto-
wackich.

W roku ubiegtym zostat on Honorowym
Cztonkiem tego Stowarzyszenia.

...najwiekszy zeliwiak ustawiony w jednej
z amerykanskich odlewni posiada wewnetrz-
ng S$rednice 2130 mm i przetapia na godzing
28 000 kg metalu.

..w ramach wspotpracy polsko-czecho-
stowackiej na odcinku techniczno-przemysto-
wym Czesi przyjeli polskie normy na narze-
dzia formierskie (normy PN/N-2668, 2675
i inne), zasteoujac nimi normy wiasne, kto-
rymi sie postugiwali dotychczas.

UMIESZCZANIA POLSKICH NORM W LITERATURZE

c) Jezeli wyjatek lub tabela wykonane sa skta-
dem za$ rysunek odtworzono powtérnie na
podstawie fysunku umieszczonego w normie,
I)od przytoczonym wyjatkiem z normy, tabelg
ub rysunkiem ‘nalezy umiesci¢ napis:
Ztozono (lub wykonano gdg chodzi o rysunek)
wg oryginalu za zgoda PKN. Za zgodnos$c
z oryginatem odpowiada autor.

3. Na_dokonywanie przerébek przystosowan _itp.
Polskich' Norm, pozwoleA nie” udziela sie.

4. Zezwolenie na przedruk normy jest wazne w cig-
gu pot roku od daty_w&st_awmnla do daty uka-
zanja sie w snrzedazy ksiegarskiej pracy obej-
mujacej przedruk.

5. Autor, uzyskuja}g zezwolenie Sekretariatu Gene-
ralnego na’ korzystanie z Polskich Norm w
swej pracy, zobowigzuje sie:

a) okazaé¢ niniejsze warunki wydawcy,

b) dostarczy¢ umowiona ilos¢ egzemplar% W'\Y-
dawnictwa Sekretariatowi Generalnemu PKN,
przy czym jeden z tych egzemnlarzv bedzie
zawjerat zaznaczone~ czerwonym otéwkiem
badz atramentem strony, na Ktérym umiesz-
czono Polskie Normy.

6. Autor wystepujacy do PKN z prosba o pozwo-
leczenle umiesZczenia w swej pracy Polskich
Norm powinien podac:

a) tytut podrecznika, ilo$¢ stron i jego charakter,

b) numery norm, ktére chce umiesci¢ w”catosci,

c) numery tablic, ktére chce umiesci¢ oraz nu-
mery norm, ktore te tablice zawierajg.

POLSKI KOMITET NORMALIZACYIJNY.
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DZIAt SAMOCHODOWY

‘Prof.inz, MIECZYSEAW DEBICKI

OBROBKA | WYKANCZANIE GLADZI CYLINDROWYCH

Liczne  badania przeprowadzane nad za-
_ gadnieniem zuzywania sie gladzi cylindro-
wych w silniku spalinowym wykazaly, ze ro-
dzaj wykonczenia tych gladzi posiada, jeSli
nie decydujacy, to w kazdym razie bardzo
znaczny wplyw na jej zuzywanie sie. Musi-
my pamieta¢, ze gladz cylindrowa jest jedna
Z najszybciej zuzywajacych sie powierzchni
i dlatego w ostatnich latach poczyniono wie-
le wysitlkow i badan w kierunku okreS$lenia
wlasciwych przyczyn jej wycierania sie. Ba-
dania te nie sg jeszcze zakonczone i trzeba
przyznaé, ze uzyskane wyniki sa niezawsze
ze sobg zgodne., W kazdym razie mozZna
stwierdzi¢ na podstawie dostepnych Zzrédel,
7¢ jednym z najwazniejszych czynnikéw. de-
strukcyjnych sa tu'dzialania korozyjne wy-
stepujace szczegodlnie silnie przy niskich tem-
peraturach pracy silnika. Tak wigc zaréwno
material z jakiego wykonane sa cylindry,
jak i stan powierzchni, wlasciwosci oleju
i t. p. czynniki, oprocz swego bezposredniego
wplywu na zuzywanie gtadzi, posiadaja réw-
niez wplyw posredni, przez ulatwianie lub
utrudnianie powstawania korozji.

W wiekszosci wypadkéw cylindry sg od-
lewane z zeliwa stopowego, z niewielka do-
mieszka niklu celem ulatwienia obroébki
skrawaniem oraz domieszka chromu celem
podniesienia twardosci. Czasami znajduje sig
jeszcze nieznaczny dodatek miedzi w ilosci
0,75 do 1%, ulatwiajacy wykonanie odle-
woéw cienkosciennych. Odlewy z takiego ze-
liwa  posiadajag twardos¢ w granicach 180
do 225 Br.

Aczkolwiek duza * twardo$é powierzchni
jest korzystniejsza jesli chodzi o zuzywanie
sie gtadzi, to jednak koszty obrébki sg wte-
dy wyzsze i dlatego wiekszos¢ fabryk nie
posuwa sig z twardos$cig zbyt wysoko.

Tuleje cylindrowe stalowe stosowane s3
tylko w nielicznych wypadkach. Tuleje tego
rodzaju sg dzisiaj z zasady utwardzane po-
wierzchniowo, na specjalnych maszynach
indukcyjnych do obrdbki termicznej i twar-
do&¢ ich wynosi od 52 do 65 Rc. .

Niewatpliwie ciekawe jest rozwigzanie
préobowane obecnie w Zwiazku  Radzieckim,
polegajace na cze;scmwym tule]owamu otwo-
ru cylindrowego, w jego gornej czesc1 gdzie
nastepuje zawsze najwieksze zuzyciel).

Rozpatrujac z kolei zasady obrobki me-

1y Patrz -, Przeglad Samochodowy“ Nr - 11/47, str.
235 — 239, Inz. J. Strunnikow — ,Sposcby zapobie-
gania zuzyciu cylindr
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filografy i profilometry.

chanicznej otworéw cylindrowych, mozna
zauwazyC¢ ewolucje jaka tu’ zaszla. Zarzu-
cono obecnie szlifowanie gladzi za pomoca
tarczy szlifierskiej. Fabryki obrabiarek wy-
twarzajg dzisiaj caly szereg specjalnych ma-
szyn, przede wszystkim dokladnych wielo-
wrzecionowych wytaczarek oraz wielowrze-
cionowych maszyn do docierania (,honowa-
nia‘“) lub dogltadzania powierzchni (,superfi-
nish”), posiadajgcych hydrauliczne napedy
oraz czesto hydrauliczne uchwyty dla zamo-
cowywania bloku cylindrowego. Dzigki tym
nowoczesnym obrabiarkom czas obrébki zo-
stal skrocony, a jednoczesnie zwigkszona
doktadnosé wykonania.

Rys. 1.

Schemat profilometru,

Unowoczeé$nienie metod obrobki, a zwlasz-
cza obrébki wykanczajacej, laczy sig scisle
z postepem badan nad gtadkoscig powierzch-
ni i ustaleniem sposobu okreslania jej chro-
powatosci®) wyrazanej w mikronach (lub
w milionowych czesciach cala, t. zw. micro-
inch). Pomiary chropowatosci wykonuje sie
za pomoca specjalnych przyrzadow, jak pro-
Zasadniczym ele-
mentem profilometru (rys.: 1) jest czujnik
zaopatrzony w ostrze diamentowe, umiesz-
czone na trzpieniu mogacym drga¢ w polu
magnetycznym. Przy posuwaniu ostrza po
badanej powierzchni, drgania trzpienia wy-
woluja _zmiany napigecia w obwodzie elek-

trycznym; zmiany napiecia — zwiekszone
we ‘wzmacniaczu — wywoluja obraz drgan
2) Patrz artykut - in%.-mech. Stanistaw Szulc

40O gladko$ci powierzchni®, ,,Mechamk“ Nr 1—3/48;

str.. 28 — 31,
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na ekranie oscylografu katodowego- Obraz
ten moze byc¢ fotografowany i w ten sposob
utrwalony. Za pomocg tego przyrzagdu mozna
otrzymacé profil powierzchni w powigkszeniu
nawet 50.000 krotnym.

a) b)

W A A
c) d)
alVVW

Rys. 2. Profil gtadzi cylindrowej: &) po oskoérowa-
niu, b) po wytoczeniu zgrubnym, c) po wytoczeniu
wykanczajagcym, d) po docieraniu (,,honowaniu“-

Przyjrzyjmy sie teraz obrazowi jaki daje
profilometr dla rozmaitych rodzajow obrob-
ki otworu cylindrowego. Po skérowaniu
otworu otrzymujemy powierzchnig, Kktorej
chropowato$¢ waha sie w granicach od 4
do 5 p (rys. 2 a). Po nastepnym wytoczeniu
otworu nieco mniejszym wiérem, chropowa-
tos¢ wynosi okoto 35 do 4 p (rys. 2b).
Wreszcie doktadne bardzo'gtadkie wytocze-
nie otworu drobnym wiérem daje chropo-
watos¢ powierzchni okoto 1,5~ (rys. 2c). Za
pomocg docierania (,honowania™) otworu
mozemy chropowato$¢ zmniejszy¢é do granic
0,6 do 0,2 y (rys. 2d). Wreszcie za pomocg
dogtadzania  (,superfinish*'), mozna zej$¢
jeszcze nizej, az do 0,05 Wyglad tych po-
wierzchni podany jest na rys. 3.

Maszyny do dogtadzania sg zasadniczo po-
dobne do znanych u nas maszyn do docie-
rania. Samo narzedzie natomiast, to jest gto-
wica z kamieniami, jest znacznie dluzsze
i dtugos¢ kamieni musi by¢ wieksza od diu-
gosci obrabianej gtadzi. Rys. 4 przedstawia
gtowice do dogtadzania. Kamienie sg doci-
skane do powierzchni obrabianej najczesSciej
za pomocg sprezonego powietrza lub cieczy.
Docisk jest bardzo niewielki i moze byc¢ re-
gulowany w czasie pracy.

a) b)
Rys.
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Zasadniczg roznice miedzy docieraniem
a dogtadzaniem stanowi ruch gtowicy. Przy
docieraniu, stosunkowo krotka gtowica, wy-
konuje ruchy pionowe o duzym skoku, od
gory cylindra do dotu, z czestotliwoscig
okoto 50 do 100 skokéw na minute. W wy-
niku tej obrébki otrzymujemy powierzchnie
gtadka, na Kktorej jednak widoczne sg wy-
raznie gotym okiem $lady zdzierania ma-
teriatlu przez poszczeg6lne ziarenka kamieni.
Siady te majg ksztalt krzyzujgcych sie ze
sobg linij srubowych o duzym skoku (rys. 3d).

W wypadku dogtadzania, gtowica wyko-
nuje ruch ztozony- Sama glowica z kamie-
niami, oprocz ruchu obrotowego wykonuje
pionowe ruchy drgajace, przy czym skok
wynosi zaledwie 3,5 do 7 mm przy czestotli-
wosci okoto 800 do 1000 skokdw na minute.

Poza tym jednak gtowica wraz z mechaniz-
mem napedowym wykonuje jeszcze drugi
ruch pionowy, nie zwigzany bezposrednio
z poprzednim, przy czym skok tego drugiego
ruchu wynosi okoto 10 do 20 mm przy cze-
stotliwos$ci 200 do 500 skokéw na minute.
Ilos¢ obrotow jest bardzo mata i zmienna
W czasie pracy.

Czas obrd.bki metodg dogtadzania jest nie-
stychanie krotki i trwa od kilku do kilkuna-
stu sekund. W rezultacie otrzymujemy po-
wierzchnie gtadka, na ktérej gotym okiem
nie wida¢ zadnych rys ani sladéw -obroébki.
Chropowato$¢ takiej powierzchni zmierzona
profilometrem jest w granicach od 0,02 do
0,05 y.

- Zastanbwmy sie jeszcze jakie ilosci mate-
riatu sa zbierane przy poszczegdlnych Ope-
racjach obrobki otworu cylindrowego. Na-

lezyty obraz tego daje ponizsze zestawienie:
pierwsze wytaczanie (skoro-

WaNie) . ' do 55 mm
wytaczanie zgrubne . 125 do 25 mm
wytaczanie dokladne . . . . 05 do 10 mm
wytaczanie wykanczajace . 015 do 050 mm
docieranie (honowanie) zgru-

bne .., e 005 do 025 mm
docieranie (honowanie) wy-

Kanczajace .......ceeverienens 001 do 010 mm

dogtadzanie (superfinish) . . 0,0025 do 0,0075 mm

c) d)

3, Wyglad gtadzi cylindrowej: & po oskérowaniu b) po wytoczeniu/Zgrubnym, c) po wytocze-

niu wykanczajgcym, d) po docieraniu (.pionowaniu®).
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Rys. 4. Gtowica do do-
gfadzania ,,superfinish®).

MECHANIK

Oprécz obrobki me-
chanicznej znajduja
rbwniez  coraz szer-
sze zastosowanie do
wykanczania otworow
cylindrowych  zabiegi
chemiczne, ktérych ce-
lem jest utworzenie na
gtadzi warstwy odpor-
nej na Scieranie. Wy-
tworzona na skutek
dziatan chemicznych
powtoka jest bardzo
cienka i z biegiem cza-
su ulega catkowitemu
wytarciu, jednak, jak
wykazaty liczne pré-
by, moze da¢ ona bar-
dzo duze Kkorzysci w
okresie docierania sil-
nika. Na skutek dzia-
tania pewnych roztwo-
réw chemicznych, za-
zwyczaj na goraco, w
zaleznosci od uzytych
sktadnikéw, powierzch-
nia gtadzi zostaje po-
kryta cienkg warstew-
kg siarczku zelaza lub
tlenkéw zelaza FeO i
FesC= fz pominigciem
oczywiscie Fe2Cs8 czyli
rdzy).

Jak wykazaly doswiadczenia, wytworzona
w ten sposéb powtoka posiada wiasnos$¢ ab-
sorbowania w pewnym stopniu oleju i w ten

Rys, 5. Nowoczesna 4-o wrzecionowa wytaczarka
do cylindrow.
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Rys. 6. Maszyna do dogtadzania (,,superfinish®)

gtadzi cylindrowych.

spos6b przyczynia sie do doskonatego roz-
prowadzania oleju réwnomiernie na calej
gtadzi. Wiele fabryk amerykanskich stosuje
dzisiaj te metode wykanczania gtadzi cylin-
drowych.

Przyjrzyjmy sie teraz szczeg6towo prze-
biegowi  obrobki otworéw cylindrowych
w jednej z wielkich amerykanskich fabryk
samochodéw Buick, nalezgcej do koncernu
General Motors- Odnosi sie on do silnika
O 8-miu cylindrach w rzedzie.

Proces obrobki podzielony jest na 3 zasad-
nicze grupy:

1. obrobka skrawaniem, po ktérej pozo-
staje powierzchnia bardzo drobno row-
kowana;

2. docieranie (,honowanie") dla czeScio-
wego zréwnania tej powierzchni;

3. poddanie gtadzi cylindrowej dziataniom
chemicznym, celem stworzenia powtoki,

ktéra zapewni witasciwe smarowanie
gltadzi w pierwszym okresie pracy sa-
mochodu.

Obrobka otworu rozpoczyna sie od zdje-
cia skorupy w odlanym otworze. Odbywa
sie to przez skérowanie jednoczesne wszyst-
kich otworéw na wielowrzecionowej wyta-
czarce, przy zastosowaniu gtowic o 6-ciu no-
zach. W tej pierwszej operacji zdejmuje sie
warstwe o grubosci okoto 4,5 mm; przy diu-
gosci cylindra 230 mm czas skrawania wy-
nosi 50 sek.

Nastepna operacja ma na celu poprawie-
nie pewnych niedoktadno$ci w rozstawieniu
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i rownolegtosci osi cylindrow i nosi nazwe
wytaczania prostujagcego. Operacja ta odby-
wa sie réwniez na wytaczarce wielowrze-
cionowej. Zostaje teraz zdjeta warstwa okoto
0,8 mim, a .czas skrawania jest taki ;sam jak
i przy skérowaniu.

Trzecia z kolei operacja jest najwazniej-

sza dla utworzenia gtadzi cylindrowej
i utrzymania odpowiedniego wymiaru. Jest
to wytaczanie wykanczajace, wykonywane

Rys. 7. Fragment linii obrobkowej blokéw cylin-

drowych w fabryce samochodow Chrysler. Na pierw-

szym  planie szesciowrzecionowa maszyna do do-
cierania.

na specjalnie doktadnej wielowrzecionowej
wytaczarce zaopatrzonej w hydrauliczne
uchwyty do zamocowywania bloku, jak row-
niez w hydrauliczne sterowanie- Przy tej
operacji wrzeciono obraca sie z predkoscig
500 obr/min., a posuw wynosi 0,15 do 0,20
mm na 1 obr6t. Czas skrawania wynosi oko-

to 26 sek. Poniewaz od operacji tej wyma-
gane jest zachowanie duzej doktadnosci,
musi  by¢ ona skrupulatnie kontrolowana,

a katy zaszlifowania noza muszg by¢ do-
ktadnie utrzymywane. Kat przytozenia wy-
nosi 15° kat przystawienia 60°, a kat ostrza
70°. Sam wierzchotek ostrza posiada zaokra-
glenie o promieniu ok. 0,4 mm.

W wyniku tego wytaczania, na $ciankach
cylindra zostaje nacieta bardzo drobna S$ru-
bowa bruzda (rys. 8) o skoku okoto 0,20 mm
i 0 zaokragglonym dnie. Ta ,,gwintowana” po-
wierzchnia gtadzi jest dokiadnie widoczna
gotym okiem, chociaz rdéznice poziomoéw wy-
noszg okoto 125w

Te trzy powyzej opisane operacje stano-
wig tacznie pierwszy etap w procesie wyko-
nywania gtadzi. Nastepujgca z kolei opera-
cja docierania polega na zdjeciu wierzchot-
kéw z malefAkiego ,gwintu”, jaki powstat
W operacji poprzedniej, z pozostawieniem

MECHANIK
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dna rowka w stanie nienaruszonym. W re-
zultacie tej operacji — gtadz cylindrowa
przedstawia cylindryczny otwdér z pozosta-
toscig Srubowego rowka nacietego na niej
i z trudem widocznego gotym okiem (rys. 8).

Docieranie dokonywa sie na wielowrzecio-
nowych maszynach z gtowicami ,,Microma-
tic". Diugi i szybki ruch posuwisty potgczony
jest z ruchem obrotowym. Dla operacji tej
potrzeba jest w sumie -okoto 18 skokow,
co trwa zaledwie pare sekund. Docieranie
nie ma na celu ustalenia doktadnej Srednicy
otworu, lecz jedynie poprawienie gtadkosci
powierzchni. Giebokos$¢ pozostatego ,row-
ka" wynosi okoto 0,005 mm.

P o ‘-docieraniu blok ' cylindrowy
przesuniety na specjalne stanowisko kon-
trolne, gdzie kazdy cylinder jest doktadnie
sprawdzany. Pomiar jest dokonywany za
pomoca specjalnych przyrzadéw. Do kazdego
cylindra wtozony zostaje ttok kontrolny, do
ktorego doprowadzone jest sprezone powie-
trze. Kazdy z tlokéw posiada na powierzch-
ni walcowej po 4 kalibrowane otworki po-
miarowe, na rdznych wysokosSciach przez
ktére wyptywa powietrze. I1loS¢ przeotywa-
jacego powietrza jest miarg doktadnosci
przylegania ttoka-sprawdzianu do powierzch-
ni cylindra w danym miejscu. Ta ilo$¢ po-
wietrza jest z kolei mierzona i mozna jg od-
czytywaé, jednoczes$nie dla wszystkich dy-
szek i wszystkich cylindrow, na tarczy
wskaZznikowej przyrzadu. Podziatka na tar-
czy umozliwia odczytanie odchytki od wy-
miaru nominalnego z doktadnoscig do 5 " .

zostaje

Rys. 8 Profil gladzi cy-
lindrowej w znacznym po-
wiekszeniu. N6z o promie-
niu zaokraglenia 0,375 mm
ozostawit $lad w postaci
inii Srubowej o skoku 02
mm i glebokosci 125 j .

Ttoki kontrolne w tym pneumatycznym
sprawdzianie sg obrotowe i pomiar jest po-
wtorzony po obrdceniu ttokdw o 90°. W cia-
gu bardzo krotkiego czasu dokonywane sg
(w wypadku bloku o$miocylindrowego) 64
odczyty. Przyrzad kontrolny wyposazony
jest ponadto w specjalne dZzwignie zaopa-
trzone w (obrotowo ustawiane stemple,
umieszczone w poblizu kazdego otworu cy-
lindrowego- Po ustawieniu stempla na wska-
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zang przez przyrzad odchylke wykonania —
wybija sie odpowiedni wymiar obok kazde-

go cylindra, co utatwia dobor tlokow w cza-

51e montazu silnika.

Dla przenoszenia blokéw cylindrowych,
stosowane s3 urzadzenia - przenosnikowe
dwoéch rodzajow. Dla wigkszych odleglosci
stosowane s3 przenosniki taincuchowe z na-
pedem mechanicznym. Stuza one do przeno-
szenia bloku cylindrowego z jednej -czesci
warsztatu do drugiej. Do podsuwania bloku
do maszyny stuzg zwyczajne stoly z rolkami,
ustawione na tej samej wysoko$ci co stot
obrabiarki.

Ze stanowiska  kontrolnego "bloki- zostaja
przesuniete na specjalny przeno$nik karuze-
lowy, gdzie powoli krgza w przestrzeni osto-
nietej po obu stronach blaszanymi wstonami.
W miedzyczasie, dot otworéow cylindrowych
zostaje uszczelniony, a do wnetrza cylin-
drow zostajg  wsuniete stalowe cylindryczne
rury. Przestrzen pomiedzy tymi rurami a gla-
dziag cylindrowa zostaje napeilniona goracym
roztworem kwasnego weglanu manganu, kté-
rego temperatura jest utrzymywana przez
caly czas trwania tej operacji w. granicach
95 do 98C.

Reakcja miedzy roztworem a $cianami cy-
lindra jest dosy¢ ~gwaltowna i przebiega
z lekkim' gazowaniem. Proces chemiczny

Inz.-mech., ADAM MINCHEJMER

trwa kilka minut. Po usunieciu roztworn
I wysuszeniu $cianek cylindra, pozostaje na
gladzi szary osad, ktéry jest latwo usungé
przez wycieranie, a otrzymana powierzchnia
staje sie gladka, matowo-czarna.

Blok cylindrowy zostaje nastepnie umiesz-
czony na jeszcze jednej maszynie do docie-
rania o wielu wrzecionach. Maszyna ta jed-
nak, zamiast glowic z kamieniami, zaopatrzo-
na jest w zeliwne docieraki- Docieraki wy-
konuja tylko 6 do 8 skokdéw i wygladzaja nie-
réwnosci jakie mogly powstaé w czasie pro-
cesu chemicznego.

Bibliografia:

C. S. Bruce & J. T. Duck — ,Cylinder wear mea-

sured with a mlcroswpe S. A. E. Transactions
1947,
K. W. Conner — ,Surface finish related te wear

in internal combustion engines“ S. A. E. Transac,
tions 1938,

J. Strunnikow — ,Sposoby zapobiegania zuzyciu cy-
li}ndréw“, Awtomobilnaja Promyszliennost zeszyt
6/47. :

Inz.-mech. Stanistaw Szule — ,,0 gtadko$ci po-

wierzchni“. Mechanik Nr 1 — 3/48,

A. M. Swigert — ,The story of superfinish —
str. 367 do 404,

F. C. Young & D. B. Davis — ,,Scuff and wear —
resistat chemical coatings®“, S. A. E. Transactions
1947.

K. Rose’ — ' | Machining and finishing cylinder

bores at Buick®. Materals and Methods Nr 19/46.

TYPY SOMOCHODOW UZYWANYCH W POLSCE

l.” Fordy Kanu»dypk‘le

Nazwa ,Kanadyjskie Fordy" okreslany
. jest zespdt typéw  samochodéw cigzarowych
budowanych dla brytyjskich i kanadyjskich
wojsk przez kanadyjski oddziat Ford Motor
Company.

. Grupa ta obe]mUJe 4-0 kolowe samocho-
dy z jedna pedna osig — odpowiednie ozna-
czenie ukladu két 4x21) o ladownosci
400 i 750 kG, 4-o kolowe z obiema osiami
pednymi — oznaczenie ukladu kot 4x4 —
o ladownosci 750 i 1500 kG oraz dwa typy
o réznym rozstawie osi o ladownosdci 3000
kG ?), jak réwniez 6-kolowe o ladownosci
3000 kG i ukladzie k6l 6 X 4, posiadajace
jedng o§ przednia pedng oraz dwie osie tyl-
ne, z ktérych Jedna blizsza przodu ]est ped-
na, a druga nosna :

1) W oznaczeniu -ukladu. kovl wpro'wadzonym
w okresie wojny w Ameryce i w Anglii, i przyje-
tym obecnie na catym $wiecie, pierwsza cyfra okre-
§la Ilaczng iloé¢ kot pojazdu, a druga ilo§é kot
pednych, Kolo blizniacze t. zn. posmda]ace dwie -opo-
ny liczone jest jako 1 kolo.
~ 2) W katalogach i opisach Iadowrnoéé tych sa-
mochodéw oznaczana jest jako 8, 15 30 { 60 cwt,
gdzie ,cwt“ jest umownym skrétem angielskiego
tentnara’ rownego 112: lbs czyl 50,8 kG. - .
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Cecha charakterystyczng tej grupy samo-
choddéw jest zastosowanie we wszystkich ty-
pach tego samego silnika wraz ze skrzynka
biegdw oraz tej samej budki kierowcy przy
rownoczesnej normalizacji i unifikacji po-
szczego6lnych mechanizmoéw, zespoldw i cze-
§ci. Calos¢ rozwigzania konstrukcyjnego do-
stosowana jest do wytycznych przyjetych
dla wszystkich angielskich pojazdéw wojsko-
wych: pojedyncze kola z szerokimi tereno-
wymi oponami duzej $rednicy, male rozsta-
wy osi oraz wysuniecie miejsca kierowcy do
przodu, obok silnika.
 Kanadyjskie Fordy przechodzity pewna
ewoluCJq i dos$wiadczenia osiagniete z pierw-
szymi seriami spowodowaly wprowadzenie
niektérych zmian konstrukcyjnych. Najistot=
niejsze z nich dotyczyly budki kierowcy,
ktora. pierwotnie (rys: 1) miata z przodu dtuz-
szg stosunkowo ostone silnika i chlodnicy
z- waska, otwierang do gory pokrywa, tak ze
dostgp do silnika. od wewngtrz w budce i z
zewnatrz przez pokrywe ostony byt trudny-

W nowej budce, najczesciej u nas spoty-
kanej, - przesunieto przednig $ciang wraz
z szybg jeszcze bardziej do przodu, dzigki
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czemu uzyskano dostateczny dostep dla zwy-
ktej obstugi silnika od wewnatrz. Natomiast
skrécona zewnetrzna ostona wraz z przednig
czeScig btotnikdw moze by¢ tatwo odjeta po

Rys. 1 Ford kanadyjski 3-tonowy wcze$niejszego

typu.

odkreceniu kilku $rub w razie koniecznosci
wymontowania chtodnicy lub catego silnika
(rys. 2). Chiodnica, zarowno jak i silnik, po
uprzednim odkreceniu gornej ostony zawo-
row wraz z gaznikiem moga by¢é wymonto-
wane po odjeciu siatki ostaniajgcej chtodni-
ce (rys. 3).

Zestawienie technicznej charakterystyki
poszczegblnych typow, podane jest w tabli-
cy I. Pozwala ono zorientowac sie, ktére
podstawowe zespoty sg wspélne dla kilku ty-
pow.

Poza wymienionymi typami samochoddw
ciezarowych do grupy Kanadyjskich Fordow
nalezag jeszcze dwa specjalne ciggniki arty-
leryjskie, Kktoére sg odmiang wozéw 3-tono-

Rys. 2. Nowszego typu budka kierowcy z odejmo-
wang przednig czescia.
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wych o zmniejszonym rozstawie osi: FGT —

2565 mm i F-60T — 2920 mm, oraz skro-
cone podwozie wozu 15 tonowego z sil-
nikiem umieszczonym z tylu i przezna-

czone dla opancerzonych wojskowych po-
jazdow.

Silnik omawianych samochoddw jest ty-
powym silnikiem fordowskim o o$miu cy-
lindrach w uktadzie widlastym pod katem
90° i zawiera szereg rozwigzan, nie stosowa-
nych w innych silnikach samochodowych.
Posiada lane waly: rozrzadczy i korbowy
0 4 korbach w uktadzie krzyzowym, rozsta-
wionych pod katem 90°. Osie dwdch przeciw-
legtych cylindrow sa przesuniete i tby ich
korbowodow pracujg na jednym wykorbieniu
obok siebie, obejmujagc wspo6lng dwudzielng
dwustronnie pokrytg biatym metalem cien-
koscienng tulejke o dtugosci czopa korbo-
wego. Panewka ta jest ptywajaca i obraca

sie zarbwno na czopie korbowym jak i we-
wnatrz tboéw korbowoddéw. Panewki gtow-
nych tozysk sg réwniez cienkoscienne- Pa-
newek tych nie mozna dociera¢ lub dopaso-
wywacé i dlatego w razie gtéwnej naprawy
silnika nalezy zaktadaé oryginalne nadmia-
rowe panewki, a czopy tozyskowe i korbo-
we watu oraz otwory w tbach korbowodoéw
nalezy szlifowa¢ doktadnie na wymiar zalez-
nie od wymiaru panewek nadwymiarowych.
W tablicy Il podane sa normalne wymiary
i tolerancje czopdw i korbowod6w oraz nad-
wymiary panewek.

Ze wzgledu na wywazenie nie nalezy
zmienia¢ korbowodoéw; sg one ocechowane

na tbie numerem cylindra. Przy montazu
ocechowana strona korbowodu musi by¢
zwrdcona ku przodowi silnika. Sruby po-

kryw korbowodu nalezy dokreca¢ kluczem
dynamometrycznym momentem 700 do 750
kGcem, Sruby pokryw tozysk — momentem
900 do 950 kG cm. Niedostateczne Jub nad-
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Charakterystyka techniczna Fordéw kanadyjskich

TABLICA 1
3000 3000 3000
Ladownos$é kG 400 750 750 1500 krotki dhugi szesciokolowy
Wojskowe oznaczenie ladownosci i ukladu két Scwt4 X 2 [15cwt 4 X 2| 15cwt 4 X 4] 30cwtd X 4!3ton4d X 4S{3ton4 X 4L| 3ton 6 X 4
Oznaczenie marki i typu wozua F—8 F—15 F— 154 F — 30 F—608S F —60L F—60H
Rozstaw osi mm 2565 2565 2572 3410 3410 4010 4080
1733 1) 1733 1) 1772?)
przednich mm 1505 1715 1772 1772
178539 1785 3) 1785 3)
Rozstaw kol -
i 1790 %)
tylnych mm 1480 1635 1790 1790 1752 1752
l 17523)
Silnik 8-cy indrowy widlasty: pojemnoéé skokowa 3926 cm® Moc max. 95 KM przy 3600 obr/min; moment obrotowy
max. 2425 kGm przy 1850 obr/min, $rednica tloka 80,96 mm (3%,’'), skok 9525 mm (3%,"’)
Sprzeglo Jednotarczowe suche, pélodérodkowe, $rednica tarczy 280 mm (1177),
calkowita powierzchnia cierna 800 cm?
Skrzynka biegow Czterobiegowa z kolami o zebach prostych. Przelozenia na poszczegélnych biegach :
IV — bezpoéredni, Il — 1,69, II — 3,09, I — 6,4, wsteczny — 7,82
Skrzynka rozdzielcza _ _ Przzic;;;nie Dwuprzekladniowa z pobieraniem napedu wciagarki :
1:1 przetozenia 1:1 i 1,87:1 (zwalniajace)
Napedy dodatkowe _ Wciagarka bgbnowa z ling ¢ 5/8”7 (nie we wsnystkich)
Y - - Sprezarka do pompowania opon wouzach
dna z pree-
: noéna kuta nosna kuta P . E,’ ++ | pedna z prze- TN ”
rodzaj nr COI1 DE | Nr C101 WF glﬁxb?/ml 4 /;5 | qubami 47/ pedna z przegubami 47/;"” lub 6
_______ _ * 4 /r ,lub4 Ir B
przelozenie preekladni _
napedowej - 6,5 7.2 7.2
0§ przednia — - s
ilosci zebow — — 39i6 43 i 6 43 i 6
$rednica i sze.oko$¢ | 280 mm (117) 1 355 mm (14’’) {1 355 mm (14’7) 3 355 mm (14’") | 355 mm (14’") Yy lub 380 mm (15”7) 3)
szc.ek hamulcowych | 45 mm (1%/,”/] 50 mum (27') 50 mm (2°7) 50 mm (2”) 50 mm (2’) 90 mm (3'/,”’)

g — £ 1AZ2597

AINVHOHINW
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przeloienie przekladni I

0Os$ tylna pedna

4,11 6,66 6,5 7,2
naoedowej
ilosci zebéw 3719 40 i 6 3915 4316
¢érednica i szerokos¢ § 280 mm (11”') ]| 360 mm (15°7) | 380 mm (15°) 380 mm (157")

7,2

4315

380 mm (15’")

szceek hamulcowych 45 mm (+*/,” )] 90 mm (3'/, )§ 90 mm (3'/;’") 90 mm (3'%"") 90 mm (3%/,"’)
hy drauliczny I . . l hydrauliczny z 2 cyl.
samod.uciska- I budrauliczny  zwykl hydrauliczny z 1 cylindrem tloczacym Illocz. wzmocniony
nozny jacy sie Y . Y zwykiy wzmocniony 1 prézniowym serve o 2 prézniowymi
(mechaniczne z 1 cylindrem tloczacym stalym podcinieniu servo z zaworaml
Servo) ' reakegjnymi
Hamulce T :
mechaniczny tamo-
. wy, dzialajacy na
' . beben na wale wyj-
: mechaniczny ciow d
' s . . - . . ym napedu tyl.
; recany deislajacy na mechaniczny dzialajacy mechaniczny tasmowy, dzialajacy na beben | 70" " araalic

na szczeki tylne

na wale wyjéciowym napedu tylnej osi.

crny dzialajacy

JAINVHOIW

szczeki tylne na przednie
szczeki za posre-
dnictwem sevo
Przekla(.lnia kiero‘wnicza z-e slimakiem Prze_:lo- 18,4 18,4 18,4 5) " 20,5 1) lub 24 3
globoidslnym i poduéjng rolka zenle Iub 20,5 9) Iub 20,5 ")
| dlugosé 915 mm (36°7) | 965 mm (38”7) } Y65 mm (38"") 965 mm (38”)
Resory przednie szerokos¢ 45 mm (13/,’/)] 57 mm (2!/’)] 50 mm (2"’) 50 mm (2”)
1los¢ pior 8 ; 13lub14%) {129 Jub 137 12 1) lub 13 %)
dlugosé 1145 mm (43"”) 1145 mm (45’/) 1145 mm (45”7) 1430 (501/,"")
Resory tylne szerokosé 57 mm (21/,"’) 64 mm (2'/,"") 64 mm (2!1,"') 100 (4")
ilosé pi6r giéwnych :
+ dodatkcwych 12 4+ 0 10 4+ 0 10 4 7 10+ 0
Cigzar whasng semochodu z normalngm . | 0 ‘
wojskowpm nadwoziem kG 1850 2050 3100 3500 3650 3750 4600
Naj'.wigkszydopuszczalny1 przedniej 1100 1600 1810 2220 2350 2850 3) 2650 3)
nacisk osi w kG | tylnej 1300 2240 2300 4800 4800 4800 4300 )
Wymiary opon 9,00 X 13 9,00 X 16 10,50 X 16 10,50 X 20 10,50 X 16 1)
ymiary opo 00 X 00 X . 50 X lub 10 50%¢20%)
Cisnienie powietrza w opona' h przy pel- | przod — 2,4/ 1,2 29/1,6 20/1,7 1,7 1.6 2,429 2,2/1,99)
nym ladunku: | na dregach twardych i |~ 2
Il w miekkim terenie — at 1yt — 3,8/2,2 4/2,3 3,8/27 5,7/4,0 5,7/4,0 53/3,7 9%
Wojskowe oznaczenie ladownosci i ukladu kél Bcwt4 X 2|15cwtd X 2|15 wt4 X 4 ‘ 30 cwt 4 X 4/3ton4 X 45 |3 ton4 X 4L| 3 ton 6 X 4

QOdno$niki:

L4
) Przy zastosowaniu przegubéw 47/g"/

*)  Prey zastosowasniu opon 10.5 X 16

8) Przy zastosuwaniu preegubéw 6’/ i opon 10,520

) Péiniejsze serie po zastosowanin w wozach F — 15 A przegubow 47/,
Przy zastosow-niu przegubdw 47/,s"" i 4%/"”
¢) Obciazenie jednej z dwuch tylnych osi.

IXX 30y

8— £ 1hzsaZ



Zeszyt 7—8 , ~ MECHANIK Rok XXI

TABLICA 1I
Wymiary nominalne, wymiary wykonawcze i nadmiary cze$ci zamiennych mechanizmu korbowego
Wymiar . -
nominalny Graniczne v;}; Irl-lrilaar& wykonawcze Nadmiary zamiennych panewek
w calach €
Srednica czopa lozys- 2 1/, 63,450 —— 63,475 mm —0125 —-025 -0375 —0,5mm
kowego . . . . . . : 2498 — 2,4997 ~0,0057—0,010°" — (,015”" — 0,020”"
Srednica czopa kor- Yo 54,305 ~— 54,330 mm —0075 =025 -—0375 —-0,5mm
bowego . . . . . . 6 2,138 — 2,139 . —0,003’”—0,010°"—0,015"" —0,020"”
Srednica otworu sto- 9 #)y,77 59,930 —+ 59,945 mm 4+ 01 +02 mm_
py korbowodu . . 8 2,3595 — 2,3600" + 0,004 4+ 0,008’

mierne dokrecenie $rub powoduje nieprawi-
diowq prace panewek,

Rys. 4. lemk kanadyjskich Fordéw.

Drugag charakterystyczng cecha silnikéw
‘fordowskich sa dzielone prowadnice zawo-
16w o duzej S$rednicy zewnetrznej, ktére
umozliwiajg zmontowanie zaworow o trzon-
kach speczonych na koncu w formie szero-
kiej stozkowej stopki oraz brak regulacji lu-
z6w zaworowych,

Luzy te powinny wynosié¢ 0,25 do 0,30 mm
dla zaworéw wlotowych i 0,35 do 0,4 mm
dla wylotowych przy zimnym silniku. Dla
skorygowanla nieprawidlowego luzu zawor
musi byé wymontowhny z silnika i jezeli
luz jest za maly nalezy zeszlifowaé¢ stopke
trzonka, a gdy jest za duzy nalezy zeszlifo-
waé stozkowa powierzchnie oporowa grzyb-
ka. Specjalnie wyposazone warsztaty majg
sprawdziany do pomiaru odleglosci czola po-
pychacza od gniazda zaworowego oraz do
pomiaru diugosci zaworu, jak .réwniez maja

szlifierki do zawordéw, w ktérych na podsta-
wie poprzednich pomiaréw, mozna nastawié
zawczasu grubo$é warstwy, ktéra musi byé
zeszlifowana. ‘

Prowadnice zawordéw, ustalone sg w ka-
dtubie za pomoca widlastych podkladek ry-
glujacych, Po odciggnieciu goérnego konca
sprezyny zaworowej podkladka moze by¢
wyjeta, a zawdr wraz z prowadnicg, sprezy-
ng i miseczkg oporowa sprezyny moze by¢
wyciggniety z kadluba do goéry.

Naprawa gtadzi cylindrowej silnika for-

Rys. 5. Wat rozrzadezy i czeSci skladowe mecha-
nizmu zaworéw.

dowskiego nie odbiega od normalnego spo-
sobu postepowania. Ciekawy jest zalecany
sposOb sprawdzania Iuzu miedzy tlokiem
i gladzig, przyjety zreszta obecnie ogoélnie
przez wytwornie amerykanskie, ktéry pole-

Rys. 6. Przewietrzanie komory .korbowej..

348



Rok XXI

MECHANIK

Zeszyt 7—8

ga na pomiarze Pprzy Ppomocy sprezynowej
wagi, sily z jaka wycigga sie cienkg tasme
stalowa wsunieta miedzy gladz i tltok (bez
piericieni)- Dla silnikéw Fordéw kanadyj-
skich tasma szeroko$ci 12,7 mm (%£”) i gru-
bosci 0,038 mm (0,0015”) powinna przy wy-
ciaganiu wykazywa¢ opér 3,2 do 4,5 kG
(7 do 10 funtow).

Podwéjny opadowy gaznik, pompka pali-
wowa oraz zawor regulujacy. ciSnienie oleju
umieszczone sa na gornej pokrywie komory
zaworowej silnika, ktdra zawiera w sobie
réownoczesnie przewody ssgce. Rozdzielacz
i przerywacz znajdujg sie na przodzie silni-
ka na kofcu walu rozrzadczego i sg niestety
malo dostepne. '

Zmiang konstrukcyjna, ktéra wprowadzo-

Inz.-mech. EDWARD LOTH

na zostala do pézniejszej serii silnikéw, jest
zastgpienie swobodnego i otwartego obiegu
przewietrzania komory korbowej obiegiem
przymusowym zamknietym.

Powietrze doplywa przez powietrzny filtr
olejowy kominkiem w tyle silnika (rys. 6),
a odptywa z przedniej cze$ci komory do
przewodu ssgcego specjalng rurkg juz za
gaznikiem. Silnik wiec sam stale wysysa
opary z komory gazowej, a samoczynny za-
worek przerywa zassysanie przy zamknietej
przepustnicy, gdy podcisnienie w przewodzie
ssgcym osigga okreslong wartosé.

Smarowanie silnikéw Forda jest obiego-
we, pod cidnieniem, z filtrem szeregowym.

(c. d. n.).

HAMULCE HYDRAULICZNE O DWOCH SZCZEKACH
WSPOLBIEZNYCH

Postep w konstrukcji hamulcéw samochodo-
wych zawdzieczamy w znacznej mierze kon-
struktorom wozéw wyscigowych., W miareg
jak szybkosci uzyskiwane przez wozy wysci-
gowe rosty niezawodno$¢ hamowania w czasie
wielogodzinnych zawodéw stawala sie jed-
nym z zasadniczych czynnikdéw mozliwosci
uzyskania zwyciestwa.

Pierwsze hamulce hydrauliczne zostaly za-
stosowane do amerykanskiego samochodu
Duesenberg juz w roku 1921, Od tego czasu
rozpoczal si¢ ich rozwdj, doprowadzajac do
tego, ze obecnie prawie wszystkie samocho-
dy osobowe i wiele ciezarowych sg zaopa-
trzone w hamulce hydrauliczne. Pionierem
tej konstrukcji i jednym z najbardziej zna-
nych wytwércéw jest firma Lockheed.

Hamulce hydrauliczne dwuszczekowe o jed-
nym mechanizmie rozpierajgcym byly typo-
wym i niemal wylgcznie stosowanym roz-
wigzaniem.

Jednakze warunki nowoczesnych zawodéw
samochodowych, stawialy tak duze wyma-
gania wytrzymatosci na przegrzanie i stalej
sprawnosci bez dodatkowej regulacji, mimo
szybko mpostepujgcego zuzycia okladzin, ze
zastosowano konstrukcje hamulca o dwéch
szczekach  wspolbieznych, uruchamianych
dwoma mechanizmami rozpierajgcymi. Ha-
mulce tego typu zostaly réwniez zastosowa-
ne, do przednich kot szeregu samochodéw tu-
rystycznych.

Zasada dziatania hamulcéw normalnych
z jednym mechanizmem rozpierajacym (rys.
1) i z dwoma mechanizmami rozpierajacymi
(rys. 2) jest latwa do zrozumienia na podsta-
wie rysunkow.

W bebnie obracajacym sie w lewa strone

znajduja sie dwie szczeki dociskane do beb-
na. Widzimy, ze w lewej szczece hamulca
0 jednym mechanizmie rozpierajgcym (rys. 1)
sita tarcia dziala w tym samym kierunku co
sila dociskajaca i poteguje wywierany przez
nig nacisk. Natomiast w prawej szczece kie-
runek sily tarcia jest taki, ze sila ta przeciw-
dziala naciskowi i zmniejsza skutek hamo-
wania- Kierunek sily tarcia jest zalezny od

kierunek obrotu\

bebna hamulcowego

)
.. kierunek sity dociskajace) szczeke

kierunek sity_tarcia
dzatajacej na szczeke

=

187/48-R1

Ryc. 1. Hamulec z jednym mechanizmem

rozpierajgcym,

kierunku obrotu bebna hamulcowego. Jezeli:
kierunek obrotu bebna i sity dociskajgcej
szczeki sa zgodne, to szczeke takg nazywa-
my wspéibiezng, jezeli sa przeciwne — prze-
ciwbiezng. Na rysunku 1 szczeka lewa
jest wiec wspolbiezng, prawa przeciwbiezna.
Ustawienie szczeki przeciwbieinej w ten spo-
sob, aby w miejscu mechanizmu rozpierajg-
cego znajdowalo sie zamocowanie stale
szczeki, czyli sworzen naokolo ktérego moze
sig¢ obraca¢, a w miejscu dotychczasowego
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sworznia — mechanizm rozpierajacy, da a) b)
hamulec o dwdch szczekach wspdlibiez- obwodowa sila

nych (rys. 2). Wada hamulcy o jednej

szczece wspoibieznej, a drugiej przeciwbiez-
nej jest to, ze skuteczno$¢é hamowania szczek
jest rézna przy tej samej sile rozpierajacej.
Przy hamulcach hydraulicznych o jednym
mechanizmie rozpierajacym stosunek ten wy-
nosi okoto 1:3 na korzy$¢ szczeki wspoibiez-
nej. Przy tej sam=j wiec sile rozpierajjcej,
czyli tej samej sile nacisku pedatu hamulco-
wego, skuteczno$¢ hamulca o dwdch szcze-
kach wspoltbieznych, w poréwnaniu z ha-
mulcem normalnym, wyrazi sie stosun-
kiem 3:2.

Poniewaz zuzycie okladzin hamulca, oraz
grzanie sie, jest proporcjonalne do wykony-
wanej pracy, hamulce o dwoéch szczekach

kierunek_obrolu ;|

bebna hamu/coweglo

163j48-82

Rys. 2. Hamulec z dwoma mechanizmami
rozpierajgcymi,

wspdibieznych wymagaja rzadszej regulacji
i mniej sie grzeja, przy wykonaniu tej samej
pracy co hamulce normalne, poniewaz praca
jest roztozona réwnomiernie na obie szczeki.

Hamulce o dwéch szczekach wspdtbieznych
w wykonaniu firmy Lockheed majg zastoso-
wane jeszcze jedno bardzo wazne udoskona-
lenie polegajgce na swobodnym osadzeniu
szczek.

Szczeka swobodna nie posiada stalej osi
obrotu (rys. 3b) i jest luzno osadzona w beb-
nie, posiadajac dwa stopnie swobody ruchu.
Gorny koniec szczeki opiera sie o mechanizm
rozpierajacy, dolny za$ $lizga sie zaokraglo-
nym koncem po plaskim klocku ustalajgcym.
Szczeka swobodna posiada dwie wielkie za-
lety: wskutek dwéch stopni swobody ruchu
szczeka uktada sie w bebnie tak, Ze nastg-

promieniowa_reakcja
docisku gornej
krawedzi szczek

dwa slopme

. obod!
sita wypadkowa swobody ruchy

 przechodzac na lewo

e
o‘ﬁ‘:"“” SN

N

Jeden stgpien

swobody ruchy @r138-R3

Rys. 2. Schemat dzialania szczeki hamulcowej
a) o statej osi obrotu, b) swobodnej,

puje rownomierne rozlozenie naciskéw na ca-
lym obwodzie okladziny i rownomierne jej
§cieranie; druga zaleta, ktdérej dokladne wy-
jasnienie wymagatoby szczegbélowej analizy
sil dzialajacych na szczekg, jest usunigcie
mozliwosci zakleszczenia sie szczeki, wyste-
pujacego w pewnych okolicznoSciach przy
szczekach o statej osi obrotu.

Wspolbieznoé¢ - lub przeciwbiezno$¢ szczeki
hamulcowej jest zalezna od kierunku obrotu
bebna hamulcowego. Hamulce 0 dwéch szczg-
kach wspélbieznych przy jezdzie do przodu
staja sie przeciwbieznymi przy jezdzie do
tytu. Dlatego tez firma Lockheed stosuje ha-
mulce o dwoch szczekach wspotbieznych tyl-
ko na kotla przednie samochodu, pozostawia-
jac normalne hamulce tylne. W ten sposob
w czasie jazdy do tylu hamulce samochodu
posiadaja dwie szczeki wspodlbiezne i szes¢
przeciwbieznych, co przy niskich szyb-
kosciach jazdy do tylu nie powoduje wi-
docznego zmniejszenia skutecznosci hamowa-
nia. Poniewaz w czasie hamowania przy
jezdzie do przodu nastepuje odcigzenie két
tylnych, a docigzenie ko6t przednich, ktérych
przyczepno$¢ do nawierzchni w tym momen-
cie wzrasta, zastosowanie skuteczniej dziala-
jacych hamulcéow na kola przednie niz tylne,
powoduje w ogoélnym wyniku lepsze hamo-
wanie bez niebezpieczenstwa zablokowania
kot przednich.

(The Motor 22/1947).

Administracja Czasopisma -MECHANIR” posiada w niewiclkiej iloci roczniki 1946 i 1947.
~ Cena rocznika wynosi zi. 1200.—. Cena rocznika oprawnego w pléino, jest wyzsza o zl. 8§00.—.

Administracja posiada réwniez okladki do rocznika 1947 w cenie zl. 400.—.

Zamo6wienia nalezy kierowaé pod adresem Administracji Czasopisma ,,MECHANIK” War-
szawa 32, ul. Mickiewicza 18, wplacajac réwnoczesnie nalezno$é na konto PKO [-624 i podajac
cel wplaty, oraz imie, nazwisko i adres wplacajgcego.

350




Rok XXI

MECHANIK

Zeszyt 7—38

SAMOCHODOWE TURBINY SPALINOWE

Jednym z eksponatéw wzbudzajacych
najwieksze zainteresowanie na tegorocznych
Brytyjskich Targach Przemystowych (British
Industries Fair) byta turbina spalinowa do
napedu samochodow, ktorej opisy ukazaty
sie w prasie niemal calego Swiata. Poniewaz
informacje prasy codziennej pozbawione by-
ty Scistosci, pragniemy podaé naszym Czytel-
nikom nieco konkretnych wiadomosci o obec-
nym stanie prac nad budowg turbin jspalino-
wych do napedu samochoddw.

Pierwszym praktycznym zastosowaniem tur-
bin spalinowych byty silniki do odrzutowego
napedu samolotow. Silnik taki sktada sie
z obrotowej sprezarki, zasysajgcej powietrze
na przodzie samolotu i ttoczacej je do ko-
moér spalania, w ktoérych nastepuje wtrysk
paliwa — najcze$ciej ciezkiego oleju. Spalanie
odbywa sie przy statym cisnieniu w komo-
rze, a gorace spaliny wylatuja z niej z bar-
dzo duzag szybkoscia, zasilajgc topatki wirni-
ka wiasciwej turbiny, osadzonej na wspol-
nym wale ze sprezarkg. Turbina wykorzy-
stuje tylko cze$¢ energii, zawartej w stru-
mieniu gazoéw, i stuzy jedynie do napedu
sprezarki, a sitg poruszajgcg samolot jest re-
akcja gazéw spalinowych, wyrzucanych przez
silnik ku tytowi samolotu.

Zastosowanie silnikéw «odrzutowych do
napedu zwyktych samochodéw bytoby zupet-
nie niewtasciwe, poniewaz silnik odrzutowy
dziata sprawnie dopiero przy bardzo duzych
szybkosciach (powyzej 400—500 km/h).

Rys, 1, Samochodowa turbina spalinowa, wystawiona
na tegorocznych Brytyjskich Targach Przemystowych.

Turbinowy naped samochodu musi wiec
by¢é oparty na innych zasadach i dotychcza-
sowe rozwigzania majg nastepujacy uklad;:
sprezarka obrotowa tloczy powietrze do ko-

mér spalania, skad spaliny wyptywajg na wir-
nik turbiny, stuzacej do napedu sprezarki,
a nastepnie przeptywajg przez drugi wirnik
turbiny, zupetnie niezalezny od pierwsze-
go, ale potaczony przektadnig z kotami sa-
mochodu i stuzaey do witasciwego napedu
samochodu.

Rys, 2. Samochodowa turbina spalinowa firmy Rover

Turbina spalinowa wystawiona na Bry-
tyjskich Targach Przemystowych zbudowana
zostata przez 3 miodych inzynieréw angiel-
skich R. H. Baria, H. L&acha i G. White'a.
Ten ostatni byt wspoétpracownikiem koman-
dora Whittle a w okresie jego prac nad pierw-

szymi odrzutowymi silnikami lotniczymi.
Sprezarka tej turbiny jest wielostopniowa
i skiada sie z wstepnej oSmiostopniowej

sprezarki osiowej i jednositopniowej koncowej
sprezarki odsrodkowej. Powietrze tloczone
jest do siedmiu komér rozmieszczonych na
obwodzie korpusu sprezarki. Kazda komora

posiada oddzielny wtryskiwacz. Turbina
sprezarki jest trojstopniowa, a natomiast
wiasciwa turbina napedowa, ktdra jeszcze

nie byta gotowa i nie byla wystawiona na
Targach, ma by¢ jednostopniowa. Obroty jej
majg zmienia¢ sie¢ w granicach od 17.033 do
35.000 obr/min i ma ona by¢ zaopatrzona
w statg przekiadnie redukcyjng, o przetoze-
niu 7:1, tak aby mogta by¢ sprzezona z nor-
malnym przegubowym walem napedowym
samochodu. Stosowanie wylgczalnego cier-
nego sprzegta saimochodowego albo skrzynki
biegbw nie bedzie potrzebne, bo dzialanie
takiej turbiny bedzie podobne do dziatania
sprzegta lub przekiadni hydraulicznej. Przy
biegu jalowym, podczas postoju samochodu,
wtryskiwana bedzie tylko nieznaczna ilos¢
paliwa do komér spalania i ped spalin po
przejsciu przez topatki turbiny sprezarkowej
bedzie za maty na to, aby uruchomié turbi-
ne napedowga i ruszy¢ samochdd z miejsca.
Natomiast w miare zwiekszania iloSci wtrys-
kiwanego paliwa bedzie wzrastat ped spalin;
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turbina napedowa zacznie pracowaé, a roz-
wijany przez nig moment begdzie zalezal od
wielko$ci pedu strumienia spalin oraz jej ob-
rotow, czyli szybkosci jazdy samochodu.
Omawiana turbina bedzie zdolna do roz-
wijania mocy 160 KM, a ciezar calego ze-
spolu pednego bedzie wynosit tylko okoto

150 kG, podcza gdy ciezar wysokopreznego .

silnika tej mocy wraz ze skrzynka biegéw
wynosi ‘okoto 400—450 kG. Ten nieznaczny
cigzar w stosunku do mocy, cicha praca bez
drgan [ wstrzaséw, typowych dla ttokowych
silnikdw spalinowych, elastycznos¢ dziatania
oraz moznos$¢ sfiosowania dowolnych cigz-
kich paliw plynnych, sg istotnymi zaletami.

Wystawiona na Targach turbina samo-
chodowa ma jednak jeszcze charakter do-
$wiadczalny i nie nadaje sie do praktyczne-
go zastosowania. Wymiary jej sa dosé
znaczne: Srednica zewnetrzna korpusu z ko-

morami spalania wynosi przeszto 38 cm,
a dlugos¢ przeszlo 150 cm, tak ze jej
umieszczenie zamiast zwyklego silnika

i skrzynki biegéw w podwoziu dotychcza-
sowego typu byloby bardzo trudne. Najistot-
niejszg jednak wada jest bardzo duze zuzy-
cie paliwd: przy pelnej mocy przeszio o 50%
wiekisze niz w analogicznym silniku ttoko-
wym i jeszcze znacznie wigksze przy czegs-
ciowym obcigzeniu. Spowodowane to jest
bardzo duza mocg, pobierana przez sprezarke,
w ktdérej trudno uzyskac nalezyty sprawnosé.

Sensacja, jaka wywolata samochodowa
turbina spalinowa, wystawiona na Brytyj-
skich Targach Przemystowych, skbonita zna-
ng angielska wytwodrnie samochodowa Ro-
ver w Birmingham do opublikowania niektd-
rych wiadomosdci o prowadzonych przez nig
od paru lat prébach w tej samej dziedzinie,
Zaznaczy¢ tu warto, ze ~wytwdrnia Rover
byla pierwsza, ktéra podjela podczas wojny
produkcje lotniczych silnikéw odrzutowych,
i posiada juz bardzo duze doswiadczenie
w tej dziadzinie.

Zasada dzialania {urbiny spalinowej fir-
my Rover jest taka sama jak poprzedniej,
jednakze jej rozwiazanie konstrukcyjne jest

odmienne. Posiada on& pojedyncza komoreg

spalania z jednym wtiryskiwaczem, a spre-

zarka, turbina sprezarkowa, turbina napedo-
wa i przekitadnia redukcyjna znajduja sie
w jednym ,wspolnym kadtubie. Przy tym ko-
mora umieszczona jest ponad sprezarkg i tur-
binami, dzieki czemu kadtub jest bardzo
zwarty i wymiary jego sa tak dobrane, ze
caly zesp6! turbinowy moze by¢é wmonto-
wany na miejsce silnika ttokowego w nor-
malnym osobowym lub ciezatrowym podwo-
ziu. Turbina spalinowa firmy Rover rozwija
100 KM, maksymalne obroty wirnika nape-
doweego wynoszy 55.000, a dwustopniowa
przektadnia redukuje je do 4000 obr/min.
Cigzar jej jest stosunkowo, znacznie wiekszy
i wynosi 215 kG co stanowi okoto 100 kG
mniej niz ciezar rownorzednego zespolu na-
pedowego 2 silnikiem tlokowym.

Firma Rover ocenia pozytywnie osigg-
nigte wyniki, ale nie zamierza jeszcze
ani w celach prébnych, ani reklamowych,
zaklada¢ swej turbiny na samochéd i uwa-
za, ze uplynie jeszcze z pieé¢ lat, zanim sa-
mochodowa turbina spalinowa stanie sie do-
statecznie tanig i oszczedng pod wzgledem
zuzycia paliwa, aby mogla wspolzawodni-
czy¢ Z silnikiem ttokowym.

Istota trudno$ci technicznych przy budo-
wie samochodowych turbin spalinowych po-
lega na tym, ze ze wzgledu na zakres mocy,
potrzebnych dla samochoddw i ze wzgledu
na konieczne duze szybkoéci przeptywu ga-
20w przez lopatki, wymiary ich muszg by¢
stosunkowo bardzo mate i wirnik musi po-
siada¢ .duze obroty. Stosunkowo duze po-
wierzchnie malych lopatek i waskich kana-
16w sg zrodiem powaznych strat przeplywu,
Bardzo trudne jest réwniez osiggnigcie na-
lezytej sprawnosci sprezarki, o czym najle-
piej moze swiadczy¢ fakt, ze naped samej
sprezarki turbiny firmy Rover wymaga do-
tychczas mocy 600 KM, podczas gdy turbina
daje tylko 100 KM mocy efektywnej. Zwiek-
szenie sprawnosci sprezarki o pare nawet %o
da znacznie wiekszy zysk na zmniejszeniu
zuzycia paliwa na 1 KM mocy zewnetrznej.

A M.

Na podstawie , The Motor* — June 11 1947,
May 5 1948 i May 12 1948 r,

KONFERENCJA W SPRAWIE SAMOCHODOW AKUMULATOROWYCH

Departament Samochodowy Ministerstwa Komuni-
kacji zwolal dnia 13 maja br. konferencje, poSwiecona
zagadnieniu samochodéw akumulatorowych oraz celo-
wosci ich zastosowania w Polsce. _

Udzial w konferencji wzieli liczni fachowey i przed-
stawiciele 2zainteresowanych automobilizmem urzedéw
panstwowych, Dyrekeji Przemyslu Motoryzacyjnego,
Rady Komunikacyjnej, Automobilklubu Polski, Wyz-
szych Uczelni Technicznych oraz instytucy] i przedsie-
. biorstw, zainteresowanych ewentualng eksploatacja sa-
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mochodéw akumulatorowych jak np: Poczta, Miejskie
Zaklady Komunikacyjne, Zaklady Oczyszczania Miasta,
Pahstwowa Komunikacja Samochodowa itp.

Podstawa dyskusji byl wyczerpujacy referat, opra-
cowany z ramienia Paﬁsfwowego Instytutu Elektrotech-
nicznego przez inzynieré6w: Kazimierza Debskiego, Leo-
na Gronomskiego i Jana Podoskiego.

Referat ten zawieral omoéwienie wlaSciwosei tech-
nicznych samochodéw akumulatorowych, zakresu ich
stosowalnosci, produkeji i eksploatacji baterii akumu-
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latoréw, charakterystyke typéw samochodéw akumula-
torowych, ktdére nalezaloby wprowadzi¢ w Polsce oraz
zawieral kalkulacje poréwnawcza samochodéw ciezaro-
wych 1% i 3 “tonowych, benzynowych i akumulato-
rowych. ’

Do podstawowych zalet samochodéw akumulatoro-
wych nalezg:

a) prawie pieciokrotnie nizszy koszt energii elek-
trycznej w poréwnaniu z kosztem benzyny,. po-
trzebnej dla takiego samego przebiegu samochodu
z silnikiem benzynowym;

b) mozno$é zaoszczedzenia od 5 do 10 tysiecy litréw
benzyny rocznie na kazdym samochodzie akumu-
latorowym, ktéry zastapilby odpowiedni samochéd
benzynowy;

¢) wieksze przySpieszenie przy ruszaniu z miejsca
i krétszy okres rozbiegu, uwarunkowane charak-
terystyka silnika elektrycznego, ktéry rozwija
znacznie wiekszy moment obrotowy przy rozru-
chu niz analogiczny silnik benzynowy, nawet przy
zastosowaniu skrzynki biegéw.

‘d) prostsza budowa pod wzgledem mechanicznym i
latwiejsza obstuga techniczna.

Niedomagania samochodu akumulatorowego sa
nastepujace:

a) stosunkowo bardzo duzy cieZzar bateryj akumula-
torowych, wskutek czego ciezar wlasny samocho-
du jest wiekszy od ciezaru samochodu benzyno-
wego o tej samej ladownosSci;

b) mniejsza szybko$é maksymalna, nie przekracza-
jaca 30 — 40 km/h;

¢c) ograniczony zasigg uzyteczny, uwarunkowany po-
jemnoécia baterii akumulatoréw i zawarty w gra-
nicach od 60 do 100 km ;

d) wysoka cena oraz koniecznosé inwestowania znacz-
nych sum w urzadzenia do iadowania akumulato-
row. Mimo, zZe trwalo§é samochodu akumulatoro-
wego jest wigksza niz benzynowego, i jego amor-
tyzacja moze byé roziozona na diuzszy czas, kosz-
ty stale eksploataciji samochodu akumulatorowego
59 Wyzsze.

WiasciwoSci te ograniczaja znacznie zakres sto-
sowalnoSci samochoddédw akumulatorowych, Nalezy je
'uZywaé w obrebie miast i, ze wzgledu na konieczno$sé
urzadzenia ladowni dla akumulatoréw, nalezy je eksplo-
atowaé w zespolach od kilku do kilkunastu wozéw. Na-

daja sie one doskonale do nastepujacych celéw: zabiera-.

nie i rozwozenie poczty, rozwozenie towarow na krotkie
odleglosci z domdéw towarowych, skladéw wegla itp,
kolportaz pism, takséwki towarowe, samochody sani-
tarne, wozy zakladéw pogrzebowych, pojazdy zakladéw
oczyszcezania miasta, wozy montazowe i pogotowia tech-
nicznego.

W niektdérych przypadkach moga byé tez uzyte jako
autobusy, takséwki i inne pojazdy osobowe, pojazdy do
uprzatania gruzu i prac drogowych. W tych wszystkich
zastosowaniach samochody benzynowe nie moga i tak
wykorzystaé swej pelnej szybkoSci i mocy i wskutek
czestych zatrzymywan i ruszan z miejsca silniki benzy-
nowe pracuja nieekonomicznie. Natomiast samochéd
akumulatorowy tu wilasnie moze wykazaé¢ swe zalety.

W samochodach mogs byé stosowane zaréwno olo-
wiowe (kwasowe) jak i kadmo- lub zelazo-niklowe (za-
sadowe) akumulatory. Akumulatory zasadowe sa droz-
sze, zajmuja wiecej miejsca, wykazuja wiekszy spadek
napiecia przy rozladowaniu, maja mniejsza sprawnosé
elektryczna, sa jednak duzo trwalsze, bardziej wytrzy-
male na wstrzasy i mozna je bez szkody przeciazaé pod

wzgledem elektrycznym oraz rozladowywaé calkowicie,
co nie jest dopuszczalne przy kwasowych. Zasadowe aku-
mulatory sa wiec bardziej odpowiednie do zastosowania
w samochodach. .

Polski przemyst elektrotechniczny jest w stanie za-
spokoié calkowicie przyszle zapotrzebowanie na akumu-
latory kwasowe, natomiast akumulatory zasadowe nie
sa u nas jeszecze wcale wvrabiane. Gdyby zdecydowano
sie na szersze rozpowszechnienie samochodéw akumu-
latorowych z akumulatorami zasadowymi — oplaciloby
sie uruchomié ich produkecje. Mamy juz oferty na od-
stapienie nam licencji i na uruchomienie produkeji tych
akumulatoréw. ‘ .

Prostowniki do ladowania nie s3 jeszcze produko-
wane, ale istnieje mozliwo$é nastawienia sie na ich
wyréb. ’

Ze wzgledu na ujednolicenie sprzetu i ograniczenie
iloSci typéw, w referacie zaproponowane zostaly 4 typy
samochodéw, ktére bylyby u nas dopuszczone — w po-
czatkowym okresie do importu, a nastepnie do wlasnej
produkecji. Charakterystyki techniczne tych typéw po-
dane sa w tablicy I. -

Porownawcza kalkulacja wykazala, Ze przy nalezy-
tej gospodarce samochéd akumulatorowy moze by¢ tan-
szy w eksploatacji od benzynowego.

Ciekawe doSwiadczenia osiagnela poczta, ktéra juz
przed wojna przeprowadzala szereg préb z akumulato-
rowymi samochodami szwajcarskimi, a obecnie eksplo-
atuje we Wroclawiu wigkszy zesp6l niemieckich samo-
chodéw akumulatorowych, i z pracy tych wozéw jest w
pelni zadowolona. TrudnoSci stwarza konieczno$§é
czeste] 1 szybkiej wymiany baterii. akumulatorévsi
i oddzielnego ich ladowania po wyjeciu z samocho-
du. Wymaga to posiadania stalego zapasu baterii. Waz-
ne jest zaopatrzenie samochodu we wskaZnik stanu wy-
czerpania baterii. Nie wszystkie typy samochodéw po-
siadaja go, co naraza baterie na ewentualne nadmierne
rozladowanie, lub sklania kierowce do przedwczesnego
powrotu do zajezdni.

Duzg role odgrywa stan jezdni, poniewaZ wyboiste
bruki powoduja stosunkowo szybkie zniszczenie akumu-
lator6w olowiowych. Olowiowe akumulatory sprawiaja
poza tym klopoty przy jezdzie po wzniesieniach, ze
wzgledu na wylewanie sie elektrolitu. Wszystko to skla-
nia do stosowania akumulatoréw zasadowych — trwal-
szych i szczelnych.

Réwnblegle z zagadnieniem samochodéw akumula-
torowych nalezy réwniez rozpatrywaé i zagadnienie aku-
mulatorowych woézkéw peronowych i magazynowych,
ktére znalazlyby szerokie zastosowanie na poczcie i na
kolei, Akumulatory bylyby takie same.

Przy organizowaniu eksploatacji samochodéw aku-
mulatorowych musza byé dokladnie rozplanowane nor-
malne trasy przebiegéw samochodéw. Laczy sie z tym
sprawa wyboru wlasSciwego polozenia jednej lub nawet
kilku oddzielnych zajezdni co musi byé uwzglednione
w planach inwestycyjnych.

Przedstawiciele Przemyslu Motoryzacyjnego wypo-
wiedzieli sie, Ze wprowadzenie samochodéw akumulato-
rowych w Polsce jest celowe i ze produkcja ich moze
byé wlaczona do ogélnego programu wytwoérczego. Po-

_ niewaz jednak ilo$é ich bedzie stosunkowo nieznaczna —

Departament Samochodowy Min. Kom. wysunal, Ze na-
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TABLICA I
Typy samochodéw akumulatorowvch. przewidziane do zastosowania w Polsce.
. Cigzarowe i autobusy
Lekki i =
Charakterystyka Jednostka osobow tadown. tadown. ladownosé 6 t.
Y i1—15t 3t samoch6d | ciagnik
Typ podwozia. - 2 osiowe 2 osiowe 2 osiowe } 2 osiowe | 2 osiowe
4 kolowe | 4 kolowe | 4 kolowe : 4 kolowe | 4 kolowe
|
|
s . i 2000 ciagnik
Cigzar podwozia. kG 400 1000 1500 2300 150, prgcz.
,  hadworzia, kG 200 400 500 700
” baterii. kG 400 800 1300 2000 2000
" catkowity. kG 1400 3700 6300 } 11000 11500
Rodzaj baterii. o= Cd —Ni [ Cd—Ni | Cd — Ni l Cd —Ni | Cd —Ni
Iloéé ogniw. . . . . - 40 80 80 80 80
Srednie napigcie baterii. \Y% 50 96 96 ‘ 9 96
Pojemnosé baterii | Ah 240 270 ! 450 600 600
Zasieg uzyteczny km 80 80 | 70 60 55
- szer. lub szer. Iub !
Typ silnika. — szer, boczn. | szer. boczn. | szereg. szereg. szereg.
.- . jal | dyferencjal , .
Przeniesienie napedu. — dyferencjal %ylf:;ii?ﬁ ; i\r:g:rl‘(%]; 2 siln. 2 siln,
~ Moc godzinna silnika *) . kW 3 6 8 2 X7 2 X7
Szybkos§é max. na drodze pozio-
mej z pelngm obcigzeniem. km/h 50 35 30 25 25
! 0
Typowe zastosowania - poczta, pod-| poczta. roz- cigzkie pa- cigzkie wozy do
reczne fur-|{ wozenie  czki poczt, oczyszczania
gony, tak-  mleka, pie-| oczyszeza- miast, wywoéz
s6wki 0so- | czywa itp, : nie miast, gruzu, budowa
bowe ambulanse, | pogotowia drog, chiodnie
kolportaz | techniczne,
pism, zakla- | rozwozenie
dy pogrze- | wegla itp,,
bowe, ta- | auiobusy
ksowki to-
warowe

*) Jest to moc jaka moze rozwijaé silnik elektryczny w przeciagu godziny bez nadmiernego rozgrzania.

lezaloby przewidzieé w planie szeScioletnim 5000 sztuk
tych samochoddw, z czego import 1000 sztuk w najbliz-
szym okresie. WiaSciwym byloby, aby produkcja samocho-
déw akumulatorowych podjeta zostala przez jakas mniej-
sza wytwdrnie, blizej zwiazang z przemyslem elektro-
technicznym.

Wypowiedziano sie przeciwko wysunietemu w toku
dyskusji pomyslowi, zeby male warsztatv zajely sie prze-
rabianiem na samochody akumulatorowe uszkodzonych
lub pozbawionych silnikéw podwozi samochodéw benzy-
nowych. Samochody takie bylyby w wielu wypadkach
wadliwe pod wzgledem technicznym, a eksploatacja nie
dawalaby spodziewanych korzysci. -

Liczne juz za granica samochody akumulatorowe
budowane sa przez wiele mniejszych firm i odznaczaja
sie bardzo duza rozmaitoscia rozwiazan konstrukeyj-
nych i wlaSciwosci technicznych. Metodyczne prace firm
zagranicznych oraz badania i préby, przeprowadzone
w Zwigzku Radzieckim wykazaly, ze samochdd akumu-
latorowy powinien posiadaé swoiste rozwigzania kon-
strukcyjne, odbiegajace od typowych obecnie dla samo-
chodéw benzynowych. Male szybkosci jazdy i ruch po
gtadkich nawierzchniach ulic pozwalaja ma znacznie
1Zejsza i slabsza budowe ramy i mechanizméw nosnych.
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Celowym okazalo sie stosowanie k46l i opon znacznie
mniejszych niz w samochodach benzynowych tej samej
nos$noSci. Baterie akumulatoréw, silniki i
elektryczne wymagaja zupelnie innego rozmieszczenia
mechanizméw samochodu.

Harmonijne i racjonalne rozwigzanie tych wszyst-
kich zagadniei wymaga duzego nakladu twodrczej pracy
technicznej. .

W wyniku dyskusji stwierdzono, ze Departament
Samochodowy Ministerstwa Komunikacji posiada do-
stateczne wytyczne dla opracowania, w porozumieniu
z zainteresowanymi instytucjami i przedsiebiorstwami,
ostatecznego planu zapotrzebowania na samochody aku-
mulatorowe. Plan taki stanie si¢ nastepnie podstawsg

nastawniki

do technicznego planu zrealizowania tego zagadnienia.
Uznano za celowe sprowadzenie w jak najkrotszym cza- A
sie pewnej iloSci zagranicznych samochodéw akumula-
torowych w celu przeprowadzenia technicznych i eksplo-
atacyjnych doswiadczen.

Przeprowadzeniem -tych doSwiadczen nalezaloby za-
interesowaé réwniez przemysl elektrotechniczny, ktéry
powinien opracowaé najwlasciwszy w naszych warun-
kach silnik elektryczny oraz uklady calosSci urzadzen
elektrycznych. A. M.
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TARCIE

1. Ckreslenia ogélne

Nazwg tarcie’) obejmujemy w ogdle wazna
zwlaszcza dla techniki kategorie sit niezacho.
wawczych, jakie sie pojawiajg w miejscach
stykania sie cial stalych (tarcie zewnetrzne)
lub czastek jakichkolwiek ciat materialnych
(tarcie wewnetrzne). Np. przy przesuwaniu ja.
kiegokolwiek przedmiotu po stole stwierdza-
my sile tarcia, wystepujgca w plaszczyznie
stykania sie tego przedmiotu (ciata) ze sto.
lem, ktdérej kierunek jest przy zamierzonym
przesunieciu ciala zwykle wprost przeciwny
temu przesunieciu. Przy plynieciu za$ cieczy
pojawia sie sila tarcia na tych Scianach réow.
nolegtych elementu cieczy wydzielonego ze
strugi elementarnej, ktére sie wzgledem sie.
bie przesuwaja. Przejawiajgca si¢ w ten spo-
sOb wlasnos¢ wszelkiej materii nosi nadto —
w odniesieniu do plynow (t. j. cieczy i ga.
z6w) — nazwe: lepkosé.

W odniesieniu do cial stalych odrézniamy
przede wszystkim farcie w spoczynku (wzgled-
nym cial stykajacych sie), zwane takze lar.
ciem stlatycznym albo zczepnym, od larcia
podczas ruchu (wzglednego) czyli {arcia kine-
tycznego,

2. Tarcie cial sialych

Tarcie cial stalych ma warto$¢ zaleinag
przede wszystkim od nacisku N, jaki wywie-
rajq na siebie oba ciatla w kierunku wspél-
nej normalnej n do plaszczyzny stykania sie.
Gdy powierzchnie obu ciat sg zakrzywione
regularnie, to plaszczyzng stykania sig jest
oczywiscie wspolna plaszczyzna styczna obu
powierzchni (rys. 1). Przyjmujemy zazwyczaj,
ze tarcie T znika gdy N=0 i pojmujemy
tarcie jako sktadowa styczng calkowitej sity
R wzajemnego dzialania obu cial w miejscu
stykania sig, ktéra zatem ma skladowgq nor.
malng N = R cos « i skiadowq styczng T =
= Rsine = N tg «.

Albowiem gdy do$wiadczenie wykazuje, Ze
skladowa styczna jest rozna od zera, chociaz
jest N == 0, to przypisujemy istnienie sktado.
wej stycznej nie tarciu, lecz przyczepnosci,
t. zn. silom molekularnym pojawiajgcym sig
w warstewkach sklejajacych niejako miejsca
stykania sie.

Z tego wynika, ze tarcie grajace rolg tak
doniosta w mechanice technicznej jest silg

1) W art. ,Dynamika punktu materialnego” poda-
no juz najprostsze ujgcie teoretyczne tarcia.

trudno uchwytng do ujecia teoretycznego
zwlaszcza wobec réznorodnosci zrodet tarcia.

Rys. 1.

Zrodta te sg nastepujace:

1) Chropowato$é dostrzegalna lub niedo.
strzegalna powierzchni cial. Niegdy$ objas-
niano tarcie wylacznie istnieniem zazebiajg-
cych sig niejako, ale traktowanych jako
sztywne, wypuklosci i wklestosci na po-
wierzchniach zetkniecia.

2) Odksztalcalnosé obu cial prowadzaca
w warunkach powierzchniowych stykania do
odksztalcen plastycznych, ktére powoduija
stratg energii mechanicznej przez tarcie we.
wnetrzne w tych warstwach.

3) Przyczepno$é molekularna, co prawda,
zachodzaca tylko w warunkach wyjgtkowych
stykania sie bezposredniego w réznych miej.
scach powierzchni przylegajacych do siebie.

4) Trudna do usunigcia z powierzchni cial
warstewka zaabsorbowanego powietrza lub
plynéw, ktore dzialajg poniekad jako smary.

Nic tedy dziwnego, ze do$wiadczalne ba.
danie tarcia nie moglo doprowadzi¢ do praw
rownie $cistych jak np. podstawowe prawa
dynamiki. Poprzestajemy przeto na prawi.
diach przyblizonych, wysnutych z bardzo
licznych do$wiadczen, rozdzielajgc prawidla
tarcia’statycznego od tarcia kinetycznego.

3. Prawidla tarcia statycznego cial
stalych

a) Sila tarcia T = N tg « ma kierunek z re.
guly wprost przeciwny kierunkowi przesunig-
cia, jakieby zaszlo, gdyby tarcia nie bylo (je.
zeli N oznacza jak powyzej wielkosé calko.
witego nacisku wzajemnego obu cial, a « kat
nachylenia tego nacisku do normalnej sty-
kania).

b) Wielko$¢ tarcia T moze przy tym mieé
warto$¢ -jakakolwiek, lezaca miedzy 0 a wiel-
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koscia Ntg ¢, = N, gdzie p, = tg ¢, jest
w_przyblizeniu liczba ‘staly charakterystyczng
dla okreslonych materialéw 1 stanu po-
wierzchni obu cial, przy czyml, nosi nazwe
wspdlczyniika tarcia stalycznego (zCzepnego),
a9, — kqla larcia slatycznego. To samo wy-
raza zwiezle wzér

0< TN,
albo
0L TNtz oy,

Wartosci po , @ tym samym i ¢, otrzymane
z doswiadczen podajg podreczniki techniczne.

c) Sita tarcia statycznego pojawia sig tylko
w takiej wielkosci, jaka jest konieczna do
utrzymania rownowagi. Odchylki od prawidia
a) w postaci maltych zboczen kierunku tarcia
moga niekiedy powstaé, gdy chropowatosé
powierzchni przylegajacych jest nieréwno-
mierna, np. z powodu struktury widknistej
materialu. Ale wobec nieuniknionych bleddéw
w wyznaczeniu wartosci wspdlczynnika tarcia,
mozna i te odchylki najczesciej pomingé.

4. Prawidla tarcia kinetycznego ciat
. stalych

Prawidla larcia kinetycznego cial stalych
wyrazajg si¢ przede wszystkim dla podstawo-
wego przypadku wzglednego przesunigcia
ciat z predkoscig v:

a) Sila tarcia T ma kierunek z reguty wprost
—
przeciwny kierunkowi v:

b) Wielkos¢ tarcia T jest w do§é obszernych
granicach proporcjonalna do nacisku normal.
nego N, a niezalezna od wielkosci pola, ktore
nacisk przenosi, czyli

T=Np=Ntgo

c) Wspodlczynnik tarcia kinetycznego p jest
zawsze nieco mniejszy od wspolczynnika tar.
tia statycznego ., a nadto maleje z wzro.

—
stem predkosci wzglednej v wedlug wzoréw
empirycznych, podawanych w réznych pod.
recznikach technicznych. :

W .powyzszych prawidlach tarcia nie wymieniono
zalezno$ei wspétczynnika tarcia od temperatury, po-

niewaz zalezno$§¢ ta nie gra wazniejszej roli w zasto-
sowaniach technicznyeh.

5. Prawa tarcia plynéw

5. Prawa larcia ptynéw sa znacznie prostsze
i SciSlejsze od poprzednich, i chociaz naleza
do hydromechaniki, to jednak ze wzgledu na
objasnienie nalezyte prawidet tarcia miedzy
ciatami smarowanymi, o jakich bedzie dalej
mowa, podajemy je tutaj:

a) Tarcie statyczne w plynach jest réwne
zery, a kinetyczne jest proporcjonalne do pola
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przekroju przez ktory przenosi sieg tarcie, jako
sita styczna migdzy strugami sgsiednimi.

_—— ;:‘
P .

— 75/47-R2

g

Rys. 2.

\

b) Tarcie kinetyczne odniesione do jednostki
pola przez ktére sig przenosi na struge sa-
siednia (a wiec naprezenie styczne na powierz.
chni 'bocznej strugi elementarnej cieczy, kto-
rej linie pradu sa rownolegte) (rys. 2), jest

proporcjonalne do spadku predkosci A:

(rys. 3) i niezalezne od cisnienia p.

75/47-R3

Rys. 3.

c) Wspdlczynnik proporcjonalnosci v w ré.
A
wnaniu t == ’f)TZ— napisanym stosownie do b)

jest wyraznie zalezny od temperatury i roénie
w cieczach, gdy temperatura sie obniza
(a w gazach przeciwnie). ynazywa sie wspol-
czynnikiem lepkosci 1lub wspdiczynnikiem
larcia wewnetrznego.

6. Prawidla tarcia miedzy cialami
stalymi smarowanymi

Smarem nazywamy plyn, ktérego cienka
warstwa znajdujgca sie miedzy tracymi sieg
cialami stalymi zmniejsza tarcie, z czego ko-
rzystajg konstruktorzy maszyn od bardzo
dawna (czopy i panewki, stawidla itd.). Po-
niewaz przy wzglednym spoczynku obu cial
nie moze istnie¢ warstewka smaru o grubosci
przewyzszajacej wymiary poprzeczne chropo.
watos$ci powierzchni obu cial, przeto tarcie
statyczne nie zdaza do zera, jakby to zacho.
dzito, gdyby taka warstewka byla sztucznie
utrzymywana pod ci$nieniem o wielko$ci sto.
sownej. Po dluzszej przerwie w ruchu maszy-
ny tarcie statyczne jest nawet znacznie wiek.
sze od kinetycznego, ktore sie zmniejsza wraz
z wzrostem dajgcej sie wytworzy¢ grubosci
warstewki smaru. Przy tym jest tarcie pro.
porcjonalne do wspélczynnika lepko$ci 7,
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a wiec zalezy od temperatury w sposob omé-
wiony poprzednio. Pozostawiajgc nadto tra-
dycyjne pojmowanie wspdiczynnika tarcia
jako okreslajacego warto§¢ stosunku 7TVN,
stosujemy zarazem pojecie kqta tarcia i stozka
tarcia w razie potrzeby obliczen teoretycz.
nych.

7. Przyklady zagadnien z uwzglednieniem
tarcia

a) Réwnowaga wazkiego preta ]ednorodne.

go spoczywa]qcego na dwu scianach AC i CB-

rynny poziomej, tworzgcych ze sobag kat pro.
sty (rys. 4). Bez tarcia w koncach podpartych
A i B preta o diugosci 21 byloby jedynym
polozeniem réwnowagi (niestalej) takie, w kto
rym $rodek masy preta S znajdowatl sie pio-
nowo nad C, a plaszczyzna pionowa preta
byla by prostopadta do obu $cian rynny.
- Wtedy bowiem S$rodek S zajmuje punkt naj.
wyzszy okregu o promieniu SC=1 i srodku
C. Gdy zachodzi tarcie, to reakcje $cian w A
i B -nie musza by¢ prostopadle do $cian, lecz
moga w stanie rownowagi zbaczaé od tych
prostopadlych o katy nie wieksze od katéw
tarcia. Jezeli wiec p, i | sg wspdlczynni-
kami tarcia na sScianie lewej i prawej, to wy-
znaczywszy odpowiednie katy tarcia ¢, i ¢2
w koncach preta A B w polozeniu dowolnie
obranym, sprawdzimy latwo mozliwo$é réwno-
wagi, przy ktorej ciezar preta i obie reakcje
winny sie przecina¢ w jednym ‘punkcie. To
za§ zachodzi, pod warunkiem, aby pionowa
$rodka ciezkosci trafila przestrzen wspdlng
obu stozkéw tarcia, t. j. zakreskowany czwo-
rokat. Z tego wynika, ze istnieje nieskoncze-
nie wiele polozen réwnowagi stalej w grani.
cach tym obszerniejszych, im wigksze sa

{4

!iJ |

Teo, &5 '*M
|S A //

! 75/47-R4

Rys. 4.

wspdélczynniki tarcia. Nie trudno znalezé skraj-
ne polozenia réwnowagi, ktére oczywiscie sa

polozeniami réwnowagi niestalej. Te potozenia -

znajduja sie przy tym nie tylko w plaszczyz-
nie prostopadlej do rynny, lecz i w plaszczyz.
nach ukosnych. Wyznaczenie ich rachunkiem
nie sprawia trudnos$ci zasadniczej, ale pro-
Wad21 do wzoréw dosc¢ zlozonych, zwlaszcza

w przypadku, gdy kat nachylenla §cian jest
rézny od kata prostego.

b) Obrét jednostajny wazkiego wirnika
o osi poziomej w tozyskach zwyklych.

Przy polozeniu najprosiszym, ze oé obrotu
jest osig swobodna ciata trafialaby pionowa
reakcja panewek réwna ciezarowi ciala Q
geomeiryczng o$ obrotu, gdyby nie bylo tar.
cia. Z powodu tarcia reakcja calkowita, nie
przestajgc by¢ pionowa zbacza od tej osi
o dlugos¢ p (rys. 5), ktora jest ramieniem mo-
mentu tarcia O p. Gdy-
by czopy nie byly
smarowane, a luzy
miedzy nimi a panew-
kami tak wielkie, ze
reakcje moglyby po-
wstaé tylko wzdiuz
tworzacych przylega-
nia, to z rys. 5 widag,
ze p=r sin ¢, a wiec
moment tarcia okre-
Slatby wzor

M=Qrsing =

=Qryp ,
gdzie p’ = sin ¢ nazywamy wspéiczynnikiem
tarcia czopowego, ktéry jest zawsze mniejszy
od p=1tge.

Taka sama posta¢ wzoru przyjeto w przy-
padku czopdéw smarowanych, kiedy wartosé
¥, wyznacza sie doswiadczalnie.

Dla wywolania jednostajnego obrotu wirni.
ka nalezy zatem dziala¢ nan stala parg sil,
ktérej moment réwnowazy moment tarcia.
Ten sam skutek wywolujemy czesto jedng sits.
zewnetrzng P. Wtedy druga sila pary jest re-
akcja dodatkowa 1lozysk dajaca sie obli-
czy¢ z warunkéw réownowagi sit z reakcjami.
Gdy P jest np. silag pionowa skierowanag w dét,
to reakcja catkowita musi mie¢ wartosc
Q-+ P, a moment tarcia staje sie rdéwny
(P+ Q) rv', a wiec sie zwieksza. Natomiast
przy kierunku P w gére jest moment tarcia
M=(Q—P) r ¥/, a wigc mniejszy.

panewka

75/47-RS

Q
Rys. b.

8. Tarcie kretne i toczne

Poprzednie rozwazania dotycza tylko tar-
cia suwnego t. zn. tarcia objawiajgcego sig
przy przesuwaniu ‘cial -wzgledem siebie. Ale
ruch wzgledny stykajacych sig cial moze by¢
nadto obrotem okolo mormalnej stykania SIQ,
albo obrotem okolo stycznej.

W przypadku pierwszym méwimy o tarciu
kretnym (wiercqcym), ktére sie oczywiscie

sprowadza do tarcia suwnego elementéw fi-
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gury przylegania obu cial i mierzy sie mo-
mentem tarcia, dajacym sie wyznaczyé¢ z do-
kladnoécia pozadang tylko doswiadczalnie.
W znacznie wazniejszym przypadku drugim
toczenia sie cial po sobie mierzy sie tarcie
toczne (a wlasciwie opdr przeciw toczeniu
sie) takze momentem, ale zrodia tego oporu
sg bardzo zlozone.

Przy nacisku wzajemnym N bardzo malym
polega opdér przeciw toczeniu sie przede
wszystkim na nieréwnosciach powierzchni to-
cznych, ktére powoduja pewien wydatek
pracy przy ruchu jednostajnym np.. walca
kolowego po drugim walcu o osi réwnole-
gtej.

Przy wiekszych N wchodzi w gre odksztal
calnos¢ sprezysta i plastyczna materiatu
w warstwie powierzchniowej, a nadto tarcie
zczepne, ktore jako sila styczna wywoluje
asymetrie odksztalcenia po obu stronach osi
chwilowej obrotu. Roéznicy odksztalcen linio-
wych (wydtuzen lub skrécen) na tukach przy-
legajacych w czasie ruchu towarzysza drobne,
nieuniknione $lizgania, a wiec tarcie suwne.
Nadto pewna strata energii jest wywotlana
histereza mechaniczng wt odksztalcanym ma-
teriale cial.

Zarowno tarcie kretne, jak i toczne mierzy
sie oczywiscie momentem pary sit, potrzebnej
do utrzymania odpowiedniego ruchu jedno-
stajnego. Tarcie toczne powoduje w ogole
o wiele mniejszg strate energii mechanicznej,
anizeli tarcie suwne, a takze mniejsza od
tarcia kretnego.

Rys. 6.

Np. w przypadku toczenia sig walca ciezkie.
go po plycie spoczywajacej poziomo (rys. 6)

jedna z sit pary P moze dziala¢ na walec w
dowolnym przekroju poziomym, a druga — P
stanowi tarcie zczepne w miejscu stykania
sie walca z plytg. Wyznaczywszy doswiad.
czalnie warto$¢ momentu tarcia tocznego M
znajdujemy wartosé sily ,pociagowej’ P
z réwnania

Pa=M

gdzie a oznacza ramie momentu pary (P,— P).
Analogicznie do tarcia suwnego przyjmuje sig
proporcjonalnos¢ M do nacisku normalnego
N i pisze

M=Nf.

Wspétczynnik doswiadczalny tarcia toczne-
go f ma wymiar dlugosci.

Jego wartodciami przy powierzchniach
wspolpracujgcych obrobionych ,na gladko”
cial sg srednio

dla drzewa gwajakowego f=0,05 cm,

dla zelaza lub stali f=0,005 cm,

dla stali b. twardej (w lozyskach kulko-
wych) f=0,0005 do 0,001 cm. :

75/47-R7
6+4

Rys. 7.

Przyktad: SitaP przesuwajgca jednostaj-
nie piyte o ciezarze @ =z polozenia uwidocznio-
nego na rys. 7 rownowazy opory tarcia toczne-
go dwoch walkéw o ciezarze G 1 promieniu 7.
Poniewaz ramieniem pary pokonywujgcej tarcie
‘jest 2r, przeto napiszemy

P.2r=2(2 +Gf+2-2f=0C+ost+ay

przy zalozeniu réznych warto$ci wspdlczynni-
kéw w dolnych i gérnych miejscach stykania sie,
Stad

—ec+o L t+o L

KOMUNIKAT INSTYTUTU WYDAWNICZEGO SIMP

Reskryptami Ministerstwa O$wiaty Nr VI Oc 774/48 i 775/48 z dnia 9.VII.48 r. ksigzki
inz.-mech. Mariana W akalskiego ,,SKRAWANIE NARZEDZIAMI ZE STOPOW SPIEKANYCH” i
inz.-mech. Kazimierza Ocheduszki , KOLA ZEBATE”. Tom I. ,Konstrukcja” zostaly zatwier-
dzone do uzytku szkolnego, jako ksiazki pomocnicze dla uczniéw i nauczycieli licebw mechani-
czoych 1I stopnia oraz dla nauczycieli liceéw I stopnia i gimnazjéw zawodowych.
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU

Prof. dr inz. M., T. HUBER

GRANICA PLYNNOSCI, CZY

Bedac zasadniczym przeciwnikiem zmiany
do$¢ rozpowszechnionych terminéw nauko-
wych, uznaje jednakze potrzebe wyjatku
w przypadkach, kiedy dawng nazwe trafniej-
szg zastgpiono, cho¢by przed kilkudziesigciu
laty inng, gorszg, przyswojona z jezyka ob-
cego, czasowo bardziej wplywowego w na-
szej rodzimej nauce. Taka nazwa jest prze-
ttumaczona dostownie z niemieckiej ,Fliess-
grenze'’ przez dawnych profesordw Politech-
niki Lwowskiej ,granica ptynnosci®.

Jako niegdy$ uczen, a od 1. 1908 profesor
tej najstarszej polskiej politechniki, uzywa-
tem tej nazwy przez wiele lat, zanim moja
dalsza praca w dziedzinie m=chaniki tech-
nicznej cial statych, czyli stereomechaniki,
zwanej tradycyjnie ,wytrzymaltoscia mate-
rialtéw" nie wykryla przypadkowosci pow-
stania nazwy niemieckiej.

Zastapiono nig (zapewne dla zamanifesto-
wania samodzielnosci naukowej Niemcédw na
tym polu, ale niestusznie) dawna praktyczng
(wyrazna) granice sprezystoéci, francuska
,limité apparente de 1'élasticité”. Rozumiemy
przez to, jak wiadomo, te warto$¢ naprezania
rozciaggajacego lub $ciskajacego podtuznie
pret probny, ktorej przekroczenie wywoluje
pojawienie sie pierwszych tatwo dostrzegal-
nych odksztalceri niesprezystych, czyli pla-
stycznych, albo takze trwalych. W stanie na-
piecia preta odksztalceniom takim towarzy-
sza zawsze i odksztatcenia sprezyste; po usu-
nieciu obcigzenia znikaja odksztalcenia spre-
zyste, a pozostaja tylko plastyczne. Wielkos¢
tych ostatnich w stosunku do odksztalcen
sprezystych bywa bardzo rozmaita u réznych
materialéw, a tylko niektére rtodzaje stali
konstrukcyjnej zdradzaja zjawisko osobliwe
znacznego wydluzenia plastycznego (trwa-
lego) rosnacego z predkosciag stosunkowo
wielka przy zrazu statej wartosci naprezania.
Poniewaz odksztatcenie w tych warunkach
szczegolnych  przypominalo obserwujgcym
badaczom niemieckim znane zjawisko pty-
niecia z predkoscig stala lodowcdw alpezj-
skich pod dzialaniem stalej sity cigzkosci,
przeto inzynierowie niemieccy nazwali gra-
nice wymieniona ,Fliessgrenze” uwazajac ja
zbyt pochopnie za ogdlng cechg wytrzyma-
Tosciowag materiatow. Inzynierowie brytyjscy,
kierowani rowniez zmystem praktycznym,
ktory nakazywal badaé przeds wszystkim
zwykta stal konstrukcyjna, okreslili to zja-
wisko wyjatkowe mnieco trafniej wyrazam
. Yield-Point" oznaczajagcym punkt wykresu
(s, ¢) odpowiadajacy ,poddaniu si¢” mate-
tialu sprezystego silom zewnetrznym. Z tego

GRANICA PLASTYCZNOSCI?

zapewne powodu zaproponowano U nas
(prof. L. Karasinski) takze nazwe ,granica
podatnosci” (rys. 1).

Tymczasem inne rodzaje stali i niemal
wszystkie inne metale wiasnosci opisanej nie
posiadajg, objawiajac tylko rosnicy przyrost
odksztatcenia plastycznego przy jednoczes-
nym przyroscie obcigzenia. Cecha ogdlng
metali jest wiec pojawienie sie odksztatcen
plastycznych po przekroczeniu granicy spre-
Zystosci, t. j. zgodnie z ideg terminologii fran-
cuskiej powstalej na podtozu naukowym,
podczas gdy niemiecka , Fliessgrenzz" i an-
gielska ,,Yield-Point” powstaly na gruncie

czysto prakiycznym, g—r
| styczna
5 pozioma
X0y, /*
W
P Pz ¥
H
o <

224fa85-R1
Rys. 1.

Ze tak sie rzecz miata istotnie, dowodzi
wprcwadzenie przez inzynieréw niemieckich
umownej wartosci liczbowej dla ,granicy
ptynnosci” tych materialéw, ktére opisanej
wlasnosci szczegdlnej nie posiadaja, tj. nie
~ptyna” przy stalej wartosci sity. Cecha
istotng zjawiska jest tylko pojawienie sie od-
ksztatcen trwatych, czyli plastycznych i dla-
tego lat temu kilkanascie PKN uchwalil na
wniosek $p. prof. Cz. Mierzejewskiego przyje-
ty jednomy$lnie przez czlonkéw Komisji ad
hoc, do ktdrej nalezeli takze profesorowie: M.
Broszko i M. T. Huber, daby granice pojawie-
nia sie wyraznych odksztatcen trwaltych na-
zywa¢ nie granicg plynnosSci, lecz granicq
plastycznosci zgodnie z terminologia feorii
plastycznosci, jako nowej waznej galezi me-
chaniki technicznej.

Dzi$ glosowalbym nawet za wymieniong
juz powyzej praktycznq (techniczng) granicq
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sprezystoSci, gdyby nie wzglad na niebezpie-
czehstwo nieporozumien przy odrdéznianiu
. teoretycznej” granicy sprezystosci od prak-
tycznej, oraz na wygode w porozumiewaniu
sie z fizykami i materialoznawcami.

Praca PKN zostala w owym czasie dosé

silnie zahamowana, co bylo, byé moze, po-
wiodem pospiesznego opracowania norm woj-
skowych, gdzie wprowadzono granice plyn-
noéci, najprawdopodobniej z powodu prze-
wagi miedzy inzynierami wojskowymi bytych
wychowankdéw Politechniki Lwowskiej, kto-
rzy zro$li z tym terminem niefortunnym od
wczesnej mtodosci. Przekonalem sie o tym
w dyskusjach z moimi dawnymi wybitnymi
uczniami ze Lwowa.
_ Dawni czlonkowie Warszawskiego Komi-
tetu Wydawniczego podrecznika ,Technik”,
ktéry w wydaniu I byl przekladem niemiec-
kiej ksigzki ,Hiitte” nie aprobowali stusznie
.granicy plynnosci”, ale w zapale puryfika-
cyjnym wprowadzili , granice ciastowato$ci”,
by¢ moze nieco trafnieisza, ale nie tak 0gdlng
i powszechnie zrozumiaty jak nowoczesna
granica plastycznosci. Termin ,Technika®
‘ulegl zresztg zapomnieniu, kiedy przystapiono
do opracowania oryginalnego Il wydania,
niestety nie dokonczonego.

Prof. dr inz. M. T. HUBER

Tutaj musze sie zastrzec, Ze bynajmniej
nie oponuje przeciw korzystaniu z obszer-
nego dorobku naukowego techniki niemiec-
kiej, ktorg po dzi§ dzien wysoko cenia. Ale
sagdze, ze nalezy patrzeé krytycznie na po-
wodz niemieckg pis$miennictwa  techniczno-
naukowego, w ktérej obok rzeczy znakomi-
tych, pochodzacych od elity inZzynieréw-
badaczy, spotykamy wcale duzo ujmowanych
szeroko pod hastem nowosci naukowych
wytworéw dyletantyzmu, co przypomina
mode przemijajgcq i nie zaslugujaca na przy-
swojenie u nas.

Opinie te popre przykitadami przy spo-
sobnosci wykladéw na Kursie Wakacyjnym
Politechniki Warszawskiej w lipcu 1948 r.
Tutaj zaznacze tylko jako wniosek z wywo-
dow powyzszych, ze w interesie naszych na-
uk technicznych lezy wyrugowanie terminu
»granica ptynnosci” na rzecz granicy pla- -
stycznosci, rbwnouprawnionej zreszta z tech-
nicznq (praktyczna) granicq sprezystosci.
Wszak podstawowa, a ze stanowiska nauko-
'wego najwazniejsza wtasnoscia ciat statych
jest sprezystos¢, a nie odksztalcalno$é pla-
styczna; ta bowiem jest wlasnoscia dodatko-
w3 niejako, czesto ledwie dostrzegalng, cho-
ciaz praktycznie nader wazna.

ROWNOKIERUNKOWOSC, ROWNOZWROTNOSC,
BEZKIERUNKOWOSC CZY IZOTROPIA?

Wtasnosci fizykalne, a wigc przede wszy-
stkim wtasnoéci mechaniczne materialy,
z ktérego sporzagdzono dana czesé¢ konstruk-
cyjna, mogag by¢ — przypadek najprostszy —
niezalezne od kierunku. Znaczy to, jak wia-
domo, ze np. przewodzenie drgan sprezystych
wzbudzonych w pewnym miejscu ciata od-
bywa sie we wszystkich kierunkach z pred-
kosciag ta sama. Takze wydtuzalno$¢ pretow
prébnych, wycietych z wiekszej brylty mate-
riatu, ktorych osie sa zorientowane rozmaicie
w tej bryle, jest wtedy jednakowa. W nauce
nazwano bardzo dawno material o takich
wlasnosciach izotropowym. Natomiast mate-
rialy takie jak krysztaty i drewno naturalne,
ktorych wihasnosci mechaniczne 2zmieniajg
sie zaleznie 'od kierunku ‘osi wycietej probki,
nazwano antizotropowymi. Obie nazwy utwo-
rzono kztucznie z pierwiastkéw greckich
w czasach, kiedy tacina byla jezykiem mieg-
dzynarodowym S$wiata nauki, a terminologig
naukowa czerpano z podstaw klasycznych,
zbudowanych przez uczonych greckich
w sharozytnodci.

Godne uznania umilowanie jezyka ojczyste-
go byloiunas bodicem do spolszczenia wielu
terminéw naukowych tego rodzaju. (Przykla-
dem ,sprezysto$é’” zamiast ,elastycznosci”).
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Niektérzy fizycy i inzynierowie préobowali

wiec |pisa¢ zamiast izotropowy — ,réwno-
kierunkowy’, , réwnozwrotny”, a nawet ,bez-
. (1} ’ . ra . 0
kierunkowy”. Poétwiekowe doswiadczenie

przekonato mnie, ze lepiej tych préb zanie-
cha¢. Albowiem po pierwsze zaden z tych

‘przymiotnikéw polskich nie oddaje wiernie

pojecia izotropii 1lub Izotropowosci (ktora
moze by¢ nie tylko mechaniczna, ale takze
optyczna lub termiczna); powtdére zas szkoda
pozbywaé¢ sie terminu wystepujgcego we
wszystkich prawie jezykach kulturalnych.
Rosjanie np. pisza ,izotropnyj”, co odrdznia
sie tylko koncowkay wtlasciwag jezykowi ro-
syjskiemu.

My skromni pracownicy na polu polskich
nauk technicznych bierzmy sobie raczej przy-
ktad od wielkich twdércéw na arenie §wiato~
wej, ktérzy nie byli nigdy pochopni do ru-
gowania terminéw miedzynarodowych, choé-
by powstalych niedawno. Czyz warto silié
sie na spolszczenie np. alhidady, energii ki-
netycznej, entropii, komety, kryterium, nuta-
cji, paralaksy, planety, potencjalu, precesji
itd.?2 Zostanmy wiec przy izotropii i anizo-
tropii, oraz pochodnych przymiotnikach izo-
tropowy i anizotropowy.
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Inz.-mech. HUBERT PABIJANEK

METR

Przewazajaca cze$¢ $wiata postuguje sie
dzi$ jednolita jednostka dlugosci, zwang me-
trem, nalezacg do metrycznego systemu jed-
nostek miar. Dzieki tej jednolitoSci mamy
‘moznoéé w réznych miejscach i w réznych
okresach czasu uzyskiwaé¢ zgodmo$é pomia-
réw z niewyobrazalng wprost doktadnoscig,
bo siegajaca stutysiecznych czesci milimetra.

Postugujac sie wcigz ta jednostka powin-
nidmy zdawal sobie sprawe, skad ona po-
chodzi i w jaki spos6b wspomniana jednoli-
tos¢ jest zapewniona.

- Zanim uktad metryczny - zostal wprowa-
dzony, swiat postugiwat sie jednostkami dtu-
gosci, pochodzacymi od dlugoéci czlonkéw
ciata ludzkiego. I tak do dzi§ niektore prze-
trwaly, a nawet sa uzywane takie nazwy
jak: tokie¢ — dlugos¢ przedramienia, sfopa
lub but — dlugosé¢ stopy lub buta, cal —
szerokos¢ kciuka (palca), mila — tysigc po-
dwojnych krokéw, sqzen, piedz itd. Te jed-
nostki byly uciele$niome pod postacig pretow
metalowych i przedstawialy przecietne war-
tosci diugosci cztonkéw ciata pewnej liczby
0sob, albo wartosci dtugosci czlonkéw jednej
osoby, jezeli to byl np. posiadacz ziemi (pan
wlosci). Rys. 1 pokazuje nam stary drzewo-
ryt, na ktéorym widzimy ustalanie przecietnej

stopy wedlug przepisu prawnego, obowiqzu-
jacego w XVI wieku. Wedlug tego przepisu RU

16 1ludzi,
niedzieli,
w s.pr\sélb

wychodzacych z koédciola pewnej
miato ustawi¢ swe lewe

~stopg”’,

Poniewaz dlugos¢ czes$ci ciata ludzkiego

u réznych luddw i szczepéw sg rézne, przeto
poszczegdlne panstwa, prowincje, a nawet
miasta posiadaty jednostki diugosci o tej sa-
mej nieraz nazwie, a roinej wartosci. Przy
rozbiciu Europy na duza ilo$¢ panhstewek
powstawal stopniowo taki chaos, ze catko-
wicie paraliZzowat handel i wymiane towa-
rowd, co szczegdlnie dotkliwie dalo sie od-
czu¢ we Francji i Niemczech, jako krajach
najwiecej uprzemystowionych.
- Zmiane tego stanu rzeczy przyspieszyla
Rewolucja Francuska, w czasie ktérej zostal
zapo»czaytkowany system metryczny. Utarto
sie nawet powiedzenie, ze ,,metr jest dziec-
kiem Re'wolucp Francuskiej".

Dnia 8 maja 1790 r. Francuskie Zgromadze-
nie Narodowe postanowilo powotaé¢ komisje,
ktéra by skonczyla z réznorodnoscia jedno-
stek miar i wag. Po diugich debatach komi-

stopy 6
jak wskazuje rysunek. Szesnasta B
czgsé ahrzymanej stgd diugosci byla legalng '——_:-

sja doszta do wmiosku, ze najlepsza jednost-
kg bedzie 1/40 000 000 cze$é¢ dtugosci obwodu
ziemi, przy czym obwod ten, przechodzacy
przez obydwa bieguny, nalezy mierzy¢é na
wysokosci poziomu morza. W nastepnym ro-
ku, to jest 26 marca 1791 roku, Francuskie
Zgromadzenie Narodowe przyjeto postano-
wienie komisji i wytonilo nowg Techniczng
Komisje celem dokonania pomiaréw na zie-
mi. Komisja Techniczna ukoficzyla swoje
prace w roku 1799 i jako wynik swych po-
miar6w wykonata pret z miekkiej platyny
o dlugoséci stanowigcej 1/40 000000 czg$é wy-
zej okre$lonego obwodu ziemi. Pret ten pod
nazwa ,metra archiwalnego” zostat uznany
jako nowy wzorzec jednostki dilugosci.

g %_u %%x sk find i_ﬁi;

—--

Dn. 4.7.1837 r. we Francji metr urzedowo
zostaje ogloszony jako obowiazujacy w uzy-
ciu. W nastegpnych latach wiele krajow przy-
jeto system metryczny. Okazato sie wow-
czas, ze ,metr archiwalny”, ktérego diugosé
stanowita odlegto$¢ pomiedzy koncami (pta-
szczyznami) preta, posiada szereg wad. W ro-
ku 1875 po diugich rokowaniach pomiedzy
pewng iloscig panstw zostala powolana Mie-
dzynarodowa Konwencja Metryczna, ktorej
zadaniem bylo wprowadzenie systemu me-
trycznego. Najwazniejsza techniczng trudno-
Scig bylo stworzenie nowego wygodniejsze-

- g@o wzorca metra.

Nowy wzorzec meira, zwany ,prototy-
pem” w odréznieniu od ,metra archiwalne-
go”, byt wykomany z dtuzszego preta, przy
ozym dbugo$¢ metra byba ograniczona cien-
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kimi kreskami (okoto 0,006 do 0,008 mm gru-
boséci) widocznymi pod mikroskopem. Prze-
kréj preta jest ksztattu litery X (rys. 2). Po-
dziatka lezy w S$rodkowej czgsci przekroju
w centralnych wioknach, to jest w liniach
taczacych $rodki cigzko$ci. "Wldkna te sa
najmniej narazone przy zginaniu na odksztat-
cenie. Poza tym obok wlasciwych kresek,
wyznaczajacych dlugo$¢ metra, umieszczone
sg pomocnicze kreski z prawe i lewej stro-
ny, w odleglosci 0,5 mm, do wyznaczania
skoku $rub mikrometrycznych. Dokladnosé
wywzorcowania prototypu metra pozwala na
dokonywanie pomiarow dlugosci metra z ble-
dem nie przekraczajgcym 0,2 do 0,3 mikrona.

\J /000» — /\
P

L 1

Rys. 2.

Identycznych wzorcow zostalo wykona-
nych jednoczesnie 40 szt. ze stopu 90 czgsci
platyny i 10 cze$ci irydu, przy czym wzor-
cowanie wykonano w temperaturze topniejg-
cego lodu tj. 0 C.1),

Jeden z tych 40 szt. wzorcow w 1. 1889
zostal uznany przez Generalng Konferencjg
Miar, jako ,miedzynarodowy prototyp" i jest
przechowywany w Biurze Miedzynarodowym
Miar w Sévres pod Paryzem. Pozostale roz-
dano panstwom, uczestniczgcym w Konwen-
cji Metrycznej.

Gdy po pewnym czasie po pierwszych
pomiarach dokonano powtdérnego pomiaru
obwodu ziemi wedlug pofudnika, to okazato
sie, ze obwdd posiada 40 008 000 metrow za-
miast 40 000 000, czyli prototyp metra jest
okolo V5 milimetra krotszy od pierwotnie
ustalonego. Metr zatem nie jest 1/40 000000
cze$cig obwodu ziemi wg potudnika, jak to
czasem jest blednie podawane.

Definicja metra, ktéra i dzi§ obowigzuje,
brzmi:

Melrem nazywa sie ditugos¢, rdwnajaca
sie odlegtoéci w temperaturze 0 C pomiedzy
dwiema cienkimi kreskami, wykonanymi na
konncach miedzynarodowego prototypu (pre-
ta), znajdujacego sie w Miedzynarodowym
Biurze Miar w Sévres.

Podzial metra jest dziesigetny, a miano-
wicie:

1 metr = 10 dcm = 100 cm = 1000 mm

1 mm == 1000 p; 1 (mikron) = 0,001 mm.

1) .Stad temperatura odniesienia w francuskim
ukladzie pasowan jest 0C. TFrancuzi bioracy udziat
w komisjach ISA chcieli przeprowadzié, azeby mie-
dzynarodowy uklad tolerancyj $rednic ISA byt bu-
dowany w odniesieniu do temperatury 0C,

Jednak z poszukiwania naturalnej jed-
nostki diugo$ci nie zrezygnowano, by ewen-
tualnie w razie zaginigcia lub zniszczenia
wzorca mozna odtworzy¢ diugo$é metra.
Miedzynarodowy prototyp nie byt w dal-
szym ciggu miarg naturalng i z obawy przed
utratg tak mozolnie ustalonego wzorca, po-
wrocono znow do mysli oparcia jednostki
diugosci na czym$ niezniszczalnym i nie-
ZImiennym.

W roku 1893 amerykanski fizyk A. A. Mi-
chelson rozpoczal prace nad praktycznym
przemierzeniem prototypu metra i wyraze-
niem jego dlugosci w liczbie fal $wietlnych.
Po ditugich probach wybral rodzaj $wiatta,
a mianowicie czerwone promieniowanie wy-
sylane przez pary kadmu, umieszczone-
go w niewielkiej ilosci w specjalnej lam-
pie elektrycznej, podgrzewanej pradem do
temperatury 320 C. Urzadzenie optyczne fi-
zyka Michelsona do pomiaru metra oparte
jest na bezposrednim pomiarze czeéci metra
(0,39 mm) i uwielokrotnieniu tej czesci do
metra przez podwajanie.

W roku 1907 fizycy Fabry i Perrot po-
wtorzyli pomiar metra w liczbie fal swietl-
nych, przy czym do pomiaru zastosowali
wzorce, skladajace sie z 2 plytek szklanych,
kazda o odleglosciach ptaszczyzn kranco-
wych do siebie SciSle réwnolegtych. Dlugosé
wzorcoOw bylta rowniez wielokrotnoscia, lecz
uzyskiwana przez podwajanie, a mianowicie
62,5; 125; 250; 500 i 1000 mm. Bezposrednio
zmierzony byl wzorzec 62,5 mm, nastepnie
ten porownywano z nastgpnym o podwdjnej
diugosci tj. 125 mm, ten ostatni z nastepnym
iyd. az do jednego metra.

Wyniki uzyskane przy tych pomiarach
przez A.A. Michelsona, w poréwnaniu z wy-
nikamj Fabry i Perrot pokrywaly sie ze so-
ba, ale tylko wowczas, jezeli zachowane byly
jedne i te same warunki otoczenia dla widm
pary kadmu.

‘W roku 1912 Benoit, Fabry i Perrot usta-
lili, ze diugos$é fali czerwonego promieniowa-
nia kadmu jest stata w suchym powietrzu
przy temperaturze 15C i ci$nieniu 760 mm
stupa rteci i okres$lili stosunek dilugosci fali
w tych warunkach do diugosci metra a mia-
nowicaie:

A, = 0,64384696 p
czyli

1 m = 1553164,13 A\
gdzie }; — oznacza dlugos$é¢ fali czerwonego
promieniowania kadmu.

Do pomiaréw uzywano komparatora in-

terferencyjnego (interferometru) zblizonego
do typu dzi$ powszechnie w technice stoso-
wanego. »

W roku 1928 Miedzynarodowy Komitet
Miar zaprojektowal druga definicje dlugosci

-metra obok obowigzujgcej dotychczas defi-
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nisci metra, jako dlugosdci wzorca materialne-
go, a mianowicie:

Metr réwna sie 1553164,13 dtugosci fal
$wietlnych czerwonego promieniowania
kadmu, jezeli promieniowanie to rozprze-
strzenia sie w suchym powietrzu przy
temperaturze 15C i ci$nieniu 760 mm stu-
pa rteci.

Jakkolwiek definicja ta nie zostala jesz-
cze przyjeta, to jednak w wielu panstwach
jest stosowana do wzorcéHw metra dla celdw
przemystowych. Jedynie Niemcy, ktérzy od
roku 1917 przeprowadzili pomiary interferen-
cyjne metra przy pomocy widma kryptonu
w prozni sprzeciwiali sig tej definicji, uda-
wadniajgc, ze prazki widma pary kadmu sa
niesymetryczne i mato ostre, przez co bez-
posrednio mierzona dlugos$é nie moze prze-
kracza¢ 200 mm (Michelson, Fabry i Perrot),
natomiast ostro$¢ kryptonu pozwala na po-
miar dtugosci ponad 600 mm.

Projekt definicji miemieckiej brzmiat:

Metr rowna sie 1552734,85 dtugosci fal
$wietlnych czerwonego promieniowania
kadmu w prézni lub 176955794 diugosci
fal $wietlnych zolto-zielonago promienio-
wania kryptonu w prozni.

Interferometry Kostersa budowane przez
Zeissa sg przeznaczone do pomiaréw za po-
mocg interferencji promieni w barwach wid-
ma helu i kryptonu.

W ostatnich latach poczyniono nowe po-
stepy w badaniach nad ustaleniem promie-
niowania odpowiedniego dla celé6w pomia-
réow interferencyjnych i jest prawdopodobne,
ze zostamie opracowany zupelnie nowy pro-
jekt definiciji.

Nalezy jednak podkresli¢, ze dokladnosé

pomiaru dlugosci za pomoca fal §wietlnych-

jest znacznie wyZsza niz za pomoca kresko-
wych wzorcéw matenialnych; metoda inter-
ferencji pozwala bowiem osiggngé doklad-
nos¢ rzedu setnych czesci, podczas gdy wzor-

Prof. dr inz. M. T. HUBER

cem materialnym moze wynosi¢é mnajwyzej
dziesigtg czesScC .

Tak wiec uniezaleznienie sie od material-
nego wzorca metra i wprowadzenie do po-
miaréw dlugosci fal s$wietlnych ogromnie
ulatwilo technice uzyskiwanie wysokich ‘do-
kiadnosci. Ponadto mozliwo$¢ zniszczenia
prototypu metra w Paryzu przestala byé
grozna dla $wiata.

System metryczny zostal przyjety przez
wszystkie kraje, z wyjatkiem krajow anglo-
saskich. W Anglij jako jednostke diugosci
przyjeto

Yard = 3’ (stopy) = 36" (cali).

Dlugo$¢ yarda (powstaltego od tokcia)
jest to odlegtos¢ pomiedzy dwiema cien-
kimi kreskami na precie brazowym (zwa-
nym Imperial Standard Yard) przy tem-
peraturze 62°0F = 162/3C.2).

W roku 1895/96 w wyniku pomiaréw usta-
lono stosunek dtugosci yarda do dtugosci
metra, a mianowicie:

1 cal ang. = 25,339978 mm
w zaokragleniu 1 cal ang.— 25,4 mm.

Ta ostatnia warto$é jast stosowana w han-
dlu i dla celow technicznych mniej doktlad-
nych. Yard byl kilkakrotnie poréwnywany
z miedzynarodowym prototypem metra przez
National Physical Laboratory w Teddington
i ostatecznie w roku 1927 ustalono, Ze

1 cal ang. — 25,399956 mm.

Pierwotnie cal angielski byt identyczny
z calem amerykanskim. W roku 1893 Men-
denhall poparty przez przemyst amerykanski
zmienit jednostke dlugos$ci w Ameryce i uza-
leznil ja od dlugosci metra, a mianowicie:

1 yard ameryk = 3600/3937 metra.

Stad po przeliczeniu
1 cal ameryk. = 25,4000508 mm.
2) Stad temperatura odniesienia poczytkowo byta

w angielskim ukladzie pasowan = 16% C. Obecnie
przyjeto 20C — 68F.

OSOBLIWA HEREZJA MECHANICZNA

'W nader zajmujacym opisie przygotowan
znanego fizyka prof. A. Piccarda do wypraw
podmorskich na gleboko$é 4000 m, zamie-
szczonym w Nr 8—9/47 miesiecznika ,,Pro-
blemy"”, czytamy na str. 446 takie rozwaza-
nia mad obcigzeniem, jakie ma wylrzymy-
wa¢ kabina kulista o $rednicy zewnetrznej
2,18 m: ,..obie jej polkule cisng jedna na
druga z sila 15000 ton, a sifa iqczra dziala-
jgca na powierzchnie kulistq wynosi 60.000
ton”, Podkreslona tutaj cze$¢ zdania zakra-
wa pozornie na lapsus calami autorna, gdyby
nim- byl prof. Piccard, ktdéry niewatpliwie

wie, ze dodawanie arytmetyczne sil ma sens
mechaniczny tylko wtedy, gdy te sity sg zgo-
dnie roéwnolegle, a nie zbiezne, jak sie rzecz
ma z naciskami otaczajgcej wody na po-
wierzchnie kuli. Te 2za$ sity daja, jak uczy
hydrostatyka, wypadkowa rowng wyporowi
wynecszgcemu w tym przypadku nie 60000
ton, lecz tylko okoto 5,4 ton, gdyz tyle wazy
woda o objeto$ci kuli. Nasuwa sig przeto
raczej przypuszczenie, ze nie mamy do czy-
nienia z artykulem napisanym przez Piccar-
da, ale z wywiadem, ktéry reporter ,upiegk-
szyl” obliczeniem majgcej imponowaé czy-
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telnikom wiartosci 60000 ton dla jakiej§ nie-
znanej w nauce ,sity lacznej”.

To mi przypomina podobnie bezwartos-
ciowe i wprowadzajagce w blad przecigtnego
czytelnika ,obliczenia” mnacisku powietrza
atmosferycznego na cialo ludzkie, jakie sig
spotyka tu i owdzie. Popularyzujacy autoro-
wie probujg np. zadziwi¢ czytelnika oblicze-
niem powierzchni ciata czlowieka w centy-
metrach kwadratowych i wywnioskowaniem
stad, Ze liczba wyrazajaca wielkos¢ tej po-
wierzchni wyraza zarazem w kilogramach ob-
cigzenie czlowieka powietrzem otaczajgcym.
Jest to znowu wierutny nonsens ze stanowi-
ska -mechaniki, gdyz naciski powietrza na
rézne miejca ciala maja rézne kierunki i da-
ja sile wypadkowa réwng wyporowi aerosta-
tycznemu catego ciala, a wiec bardzo mala.

Jeszcze jednego przykladu tego rodzaju
dostarczajg wirédwki, ktérych Sciany boczne
znajdujg sie pod naporem sit odsrodkowych
masy wprowadzonej do wiréwki, rosngcych

Inz, TADEUSZ GUTKOWSKI.

z kwadratem predkoséci katowej obrotu, wsku~

. tek czego sity te mogg wielokrotnie prze-

wyzszaé cigzar czastek masy. Ale te sily
majg kierunki promieni obrotu, a wiec kie-
runki roézne, wobec czego praktykowane
niekiedy obliczenie sity ,tacznej”, przypada-
jacej na pobocznice bebna wiréwki, jako ilo-
czynu wielkoéci sity odsérodkowej, dziataja-
cej na jednostke pola tej pobocznicy i wiel-
kosci tegoz pola catkowitego, daje wpraw-
dzie liczbe imponujgca whelkoscig, ale nie
majgcyg zadnego realnego znaczenia, gdyz
wypadkowa jest przy dobrym , wywazeniu”
wiréwki prawie réwna zeru.

Przyklady powyzsze ,herezji” mecha-
nicznej moga jednak by¢ uzyteczne przy na-
uczaniu, nawet elementarnym. Przytaczajac
je przy omawianiu odpowiednich zadan na-
uczyciel budzi zainteresowanie uczniow, kto-
rzy zapamietaja dobrze w jakich warunkach
dodawanie liczbowe wielko$ci sit traci jaki-
kolwiek sens naukowy i praktyczny.

POMIARY PROMIENI KRZYWIZN SOCZEWEK

bedace czesSciami przyrzadéw
sa ograniczone ' w olbrzymiej
powierzchniami kulistymi lub
ptaszczyznami. Mierzenie promieni krzywiz-
ny w technice optycznej odgrywa wielka
role. Podajemy tutaj kilka metod pomiaréw
tych promieni.
Szerokie zastosowa-
nie ma pomiar przy
pomocy sferometru. Po-
miar ten jest oparty
na znanym twierdze-
niu z geometrii, a mia-
nowicie, je$li z dowol-
nego punktu D (rys. 1)
obwodu kota poprowa-
_dzimy prostopadla DC
do S$rednicy AB, to
DCz2=CA . CB. Jesli
& w ostatniej zaleznosci
Ul 22rja0 -1 sa wiadome CA = s
i CD=1r to moze-
my znalez¢ promien R
kotla, bo

CB=AB— AC=2R-— s ,

Soczewki,

optycznych
wiekszosci

Rys. 1.

a wiec
rP=s{(2R—3s) ,

skad znajdujemy:
1 . r?
k=g 5Fs)

Odcinek AC = s, nazywany jest w tech-
nice optycznej strzaikq.

Schemat sferometru przedstawiony jest na
rys. 1. Pierscien stalowy P opiera si¢ o gniaz-

do G, z otworem w Srodku, przez ktéry prze-
chodzi walec stalowy W =zakohczony stoz-
kiem. Do walca tego jest umocowana podziai-
ka P, ktéra odczytuje sie przez mikroskop M
z doktadnos$cig do 1 mikrona.

Aby zmierzy¢ promien krzywizny soczew-
ki, kladziemy ja na pierécieniu P i gdy ko-
niec A walca dotyka do soczewki, odczytu-
jemy podzialtke za pomoca mikroskopu. Na-
stepnie zdejmujemy soczewke, a na. jej miej-
sce kladziemy plaska plytke szklang i dosu-
wajac do niej Koniec A, odczytujemy znowu
podziatke przez mikroskop. Roéznica obu
wzkazan daje nam strzatke s=—=AC. Promien
wewnetrzny pier§cienia r=DC jest zmierzo-
ny raz na zawsze. ,

Ze wzgledu na doktadno$é pomiaru, zalez-
ng od wielkosci strzatki, stosowane sg pier-
$cienie o réznych Srednicach.

Gdyby soczewka byla wklesla, to opiera-
taby sie nie o wewnetrzny brzeg pierscienia,
lecz o zewnetrzny. Wtenczas dla pomiaru
promienia krzywizny soczewki R trzeba by-
loby uwzgledni¢ w obliczeniach promien ze-
wnetrznego brzegu pierscienia. _

Pomimo, ze sferometr ma szeroki zasieg
stosowalnoéci, dzigki wymiennym pierscie-
niom, to jednak nie moze by¢ stosowany do
pomiaru bandzo duzych i bardzo matych pro-
mieni krzywizn. Bardzo male promienie krzy-
wizny posiadaja np. soczewki w obiektywach
mikroskopow, za§ bardzo duze — obiektywy
astronomiczne.

Do mierzenia bardzo malych promieni
krzywizn postugujemy sig¢ specjalnym mikro-
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skopem. . Mikroskop taki przedstawiony jest
schematycznie na rys. 2. Pomiedzy obiekty-
wem O a okularem K znajduje sig¢ ptytka
przezroczysta P pochylona do osi obiektywu
pod katem 45° Plytka ta, jak kazda plytka
przezroczysta, nie tylko przepuszcza promie-
nie, ale rowniez i odbija je. Z boku mikro-
skopu umocowana jest zastona Z z malym

» otworkiem w $rodku,
o$wietlonym zaréwkg
L. Promienie z tego
otworu padajg na plyt-
ke P, ktéra czes¢ ich
odbija ku obiektywo-
wi O. Obiektyw sku-
pia te promienie. Jesli
w punkcie B skupie-
nia sie tych promieni
umieécimy powierzch-
ni¢ kulista S, to pro-
mien I (promienie 1
i 2 sa symetryczne
wzgledem osi mikro-
skopu) odbije sie od
niej i wréci do mikro-
skopu droga promienia
2, promien za$§ 2 wrdci
drogg promienia 1. Pro-
mienie te przejdq przez
plytke P i skupia sig
w punkc1e A, |dz1e znajduja sie skrzyzowa-
ne nici, Patrzgc sig przez okular K zobaczy-
my wowcezas obraz szczeliny Z na tle krzyza.
Oddalamy teraz powierzchni¢ S od mikro-
skopu. Obraz znika, ale zjawia sig znowd,
gdy powierzchnia badana zajmie polozenie S’,

227/43-02

takie, przy ktérym przecigcie -sie promieni
krzywizny powierzchni soczewki, znajdzie sie
w punkcie B, bo wtenczas promien I, jako
przechodzqcy przez S$rodek krzywizny po-
wierzchni S” odbija sie znowu do érodka krzy-
wizny i biegnie z powrotem ta sama drogq
Wielkos¢ przesumema od potozenia S do S,
ktére mozna zmierzy¢, jest wielkoscia pro-
mienia krzywizny.

Jesli badana powierzchnia S jest wypukta,
to rozpoczynamy badanie jak poprzednio,
lecz zamiast oddala¢ od mikroskopu, to przy-
blizamy do niego nasza powierzchnie. W pew-
nym potozeniu S” (rys. 2a) dostrzezemy zno-
wu obraz szczeliny Z. Bedzie to wtenczas,
gdy przedluzema promieni 1 i 2 pada]qcych
na S” zequ SIQ w punkcie B: promien 1 od-
bije sig i wréci swojg droga, a promien 2
swojg, a wielko$§¢ przesuniecia da wartosé
promienia krzywizny.

Do mierzenia duzych promieni krzywizn
powierzchni wklestych stosuje sie prosta,
a zarazem nadzwyczaj precyzyjng metode
podang przez Foucaulta, oparta na tym, ze
punkt $Swiecacy, jego obraz w zwierciadle
wklestlym i s$rodek krzywizny zwierciadla
leza na jednej prostej.

z M
% - ° P :
227/48-Ra

Rys. 4.

Wyobrazmy sobie zwierciadlo wklesie M
(rys. 3a) o Srodku krzywizny O i pewien
punkt $wiecgcy P. Promienie wychodzace
z punktu P odbijaja sie od zwierciadla i sku-
piaja sie, dajac obraz P’. Jesli postawimy oko
tak, azeby =zaréowno obraz P’ jak i zwier
ciadtlo M lezaly przed mim, wowczas cale
zwierciadlo zobaczymy jasnym. Jesli teraz
pomiedzy okiem a obrazem P’ postawimy
zastone Z tak, jak to przedstawia rys. 3b,
wowczas zastona ta odetnie dolng cze$¢ pro-
mieni peku i zastoni goérna czes¢ zwierciadia,
skgd zastoniete promienie przychodza. Gdy-
by$my postaJw111 zastone dJale] od oka jak na
rys. 3c, woéwczas przeciwnie zastonilaby ona
dolna czes$¢ zwienciadta. Obserwujgc, ktora
strona -zwierciadla jest przysionieta, mozetmy
wnioskowaé, po ktérej stronie obrazu P’ znaj-
duje sie przestona. Gdybysmy postawili prze-
stone w P’ wéwczas cate zwierciadlo byloby
przystoniete odrazu.

Pomiary wykonuje si¢ w nastgpujacy spo-
sob. Przed zwierciadlem M (rys. 4), ktorego
promier'l {krzywizny -cheemy zmierzy¢, sta-
wiamy w pewnej odlegtosci, prostopadle do
osi tego zwierciadla, ptytke o dwodch otwo-
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rach: P i P, Otwér P jest bardzo maly;

otwor P’ jest wiekszy o tyle, by oko posta-
wione w poblizu widzialo cale zwierciadlo.

Przy otworze P jest ustawiony pryzmacik,
ktory stuzy do skierowania $wiatta z lam-
py L na otwér P. Przy otworze P’ umieszczo-
na jest przesuwna zastona Z. Je$li przesuwa-
jac zastone w strone osi zwierciadta spostrze-
gamy, ze zaslaniamy przez to gorng czesé
zwierciadba, to znajdujemy sie zbyt daleko
od zwierciadta i wtenczas przyblizamy calg
plytke. Jesli natomiast spostrzegamy, ze za-
staniamy dolna cze$¢ zwierciadla, to znaj-
dujemy sie zbyt blisko zwierciadla. Przesu-
wajac plytke zauwazymy w pewnym poloze-
niu, ze zostanie zasltoniete odrazu cale zwier-
ciadlo. Wéwczas punkt $wiecacy P, obraz P,
jak r6éwniez srodek krzywizny zwierciadla
znajduja sie w plaszczyznie plytki. Mierzac
teraz odleghosé punktu A od plytki znajdu-
jemy wielko$¢ promienia zwierciadia.

Metodg ta postugujg sie przy mierzeniu
promieni krzywizny zwierciadet wielkich te-
leskopow.

Nastepujaca metoda, zwana metoda kata
dwusciennego, stuzy do mierzenia promieni
krzywizn wylgacznie powierzchni wypuktych.
Klocek szklany K (rys.
5) jest ograniczony z
jednej strony powierz-
chnig ptasky, a z dru-
giej—katem dwuscien-
nym. Klocek taki kla-
dzie sie na soczewke S.

e,
M .
v17
L
//./v C
é;}%v W miejscach zetknie-
cia A i B tworza sie

' krazki interferencyjne.
Mikroskop M nasta-
wiamy na $rodek tych
‘krazkéw najpierw w
v punkcie A, a nastepnie
przesuwamy soczewke wraz z klockiem tak,
zeby znalazl sie pod mikroskopem punkt B
i mierzymy wielko§¢ przesuniecia I =— AB.
Kat ACB == ¢ mierzymy r1az na zawsze.
W czworokacie OACB katy OAC i OBC sg
proste, wigc kat AOB=180° — a, Z troj-
kata prostokatnego OAD znajdujemy:

180 — o )
2

i

-0 22rjag.0s

Rys. 5.

= QA cos 2

AD = OA sin (— 5

QA = r jest promieniem powierzchni sty-
kajacej sie z klockiem. Wiedzac, ze

AB 1
AD = == = —~

otrzymamy

Metioda ta w wielu przypadkach daje bar-
dzo dokladne wyniki.

W niektérych przypadkach wygodna jest
dla pomiaréw promieni metoda, opracowana
przez Kohlrauscha.

Rys. 6.

Przed zwierciadtem wypuklym M (rys. 6)
stawiamy dwa $wiecgce punkty A i B (oswiet-
lone mate otwory). Promienie odbite od zwier-
ciadta obserwujemy przez lunete L, ktdrej
obiektyw znajduje sie na prostej AB. W lune-
cie widzimy obrazy pozorne A’ i B’. Przykla-
dajac do zwierciadla podziatke P, widzimy
obrazy A’ i B’ na tle podziatki w punktach
A” i B”, . : o

Zeby otrzymaé warto$é promienia r, mie-
rzymy odleglos¢ AB=y, A"B”"=n oraz
odlegloé¢ x zwierciadta do prostej AB.

Oznaczajac przez ¥ odleglos¢ A’B’ od
zwierciadla, przez y’ odlegtos¢ od A’ do B’
to z optyki wiemy, ze dla obrazéw pozornych

1 _ 2 ;¥ _ 2
x’ x r y x
Précz tego z podobienstwa tréjkatow
A’CB’ i A”CB” mamy
yl . x' +}—
n oz

Jesli z tych trzech réwnan wyrugujemy
' i ¥y to otrzymamy
2nzx
y—2n

F

Dla zwierciadia wkleslego ptrzymalibyémy

2nzx

y-+2n
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Ini. FRANCISZEK HWOZDENSKI

UPROSZCZONY SPOSOB OBLICZANIA CIEZARU PRETOW
STALOWYCH ZA POMOCA SUWAKA

Ogélnie stosowany sposob obliczania cie-
zaru pretow polega na tym, ze z odpowied-
nich tablic dla preta o okreslonych wymia-
rach poprzecznych wyszukuje sie ciezar
jednostkowy, tj. ciezar preta o diugosci jed-
nego metra, i mnozy sie za pomoca suwaka
rachunkowego ciezar jednostkowy przez dhiu-
gos¢. Traci sie przy tym stosunkowo duzo
czasu na wyszukiwanie z tablic ciezaréw
jednostkowych.

Opisany tutaj sposob posiada te zalete,
ze mozna dokona¢ obliczenia bez uzycia ta-
blic — jedynie za pomoca suwaka logaryt-
micznego, posiadajacego okienko z trzema
kreskami. Ten sposéb obliczania jest szybki
i stosunkowo dokladny — odnosi sie do pre-
tow stalowych o przekrojach: kwadratowym
i okraglym.

W dalszym ciggu bedg stosowane naste-
pujace oznaczenia:

q — ciezar 1 m preta w kG

v — objetos¢ 1 m preta w dcm3

¥ = 7,85 kG/dem3 — ciezar wlasciwy stali

a — bok preta kwadratowego w cm

d — $rednica preta okraglego w cm

1 — dtugos¢ preta w m
Q — ciezar preta o dlugosci I w kG

Ciezar jednostkowy preta stalowego
o przekroju kwadratowym
Ciezar jednostkowy: ¢=V.y:
a?(cm)
V="
przy czym dla pretéow stalowych
v=7,85 kG/dcm?,

2
poniewaz .10(dcm) = —% dcm?

przeto
2 T
= .7,85=0,7 2= — . a? kG/m, [I
q 10783 0,785a ) a /m, (1)
gdyz %=0,785 .

Wie wzorze powyzszym a wyrazone jest w cm.

Obliczenie ciezaru jednostkowego stalo-
wego preta kwadratowego posiada nastepu-
jacy przebieg (rys. 1):

Ll 7 | }

]

197/48 P

Rys. 1.

1) okienko suwaka ustawiamy tak, aby
srodkowa kreska odpowiadala wielkosci a

na skali dolnej i w zwiagzku z tym na skali
kwadratéw otrzymuje sie a2.

2) na skali kwadratow pod lewag kreska
okienka odczytujemy ciezar jednostkowy
stalowego preta kwadratowego:

—a2
g=a 4

Ciezar jednostkowy stalowego preta

okrggtego

Cigzar jednostkowy g=V.y

__=® d*(cm) © d? s
V———T.—TO“.lo(dcm)-———4 10 dcm
bec tego: ¢ =~ 7,85 = 0.785 &*
wobec tego: ¢ = 7 -7.85=-".0,
Podstawiajac zamiast 0,785 -—% ,
otrzymujemy q—m —E ( )
q=(z).d2 kG/m . . . [2]

We wzorze powyzszym d wyrazone jest
w om.

ClE,‘,Zé\lI‘ jednostkowy preta .okraglego ob-
licza sie na podstawie wzoru [2] w sposéb

nastepujacy (rys. 2):

E Tpa?|Z.d% 2 }

=i

197/48-R2

Rys. 2.

1) prawg kreske okienka nastawiamy na d.

Na skali kwadratow otrzymamy wowczas
pod ta kreskg : d?;

2) na skali kwadratow

kreska Srodkowa okienka: — d2.

uoldczytafmy rpod

- 3) Na skali kwadratow pod lewa kreska
okienka otrzymujemy:

o iz(i)z 2
(4.d). =) @=q.

Aby nie popelni¢ grubego bledu przy wy-
znaczaniu miejsca dziesietnego, nalezy prze-
strzega¢ ponizszych wskazoéwek:

a) ,dla pretéw kwadratowych

wg wzoru [1] ¢=0,785 a*
przyjmujac - 0,785~~1
otrzymuje sie
. g~a?® kG/m (awcm) . [1a]
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b) dla pretdow okraglych
wg wzoru [2] q——(—) d?

2
przyjmujac (—z;—) ~2 0,5
otrzymuje sig

qg~0,5 d® kG/m
Przyklad 1.

© Obliczyé ciezar preta stalowego o przekroju kwadra-
towym: a=37 mm, | =4.85 m.

1) $rodkowsa kreske okienka nastawié na @ — 37.

2) na skali kwadratéw, pod lewa kreska okxenka od-
czytaé ,,107“

3) miejsce dziesigtne wyznaczyé wg wzoru [lal.

q ~za*

a = 37 mm ~~ 4 cm

qg~=42=16 kG/m
wobec tego ¢ =10,7 kG/m

4) catkowity cigzar Q = q.1=10,7.4,85=51% kG

POMYSLY |

(d wcm). [2a]

WSKAZOWKI

Przyklad '2.
Obliczyé ciezar jednostkowy preta stalowego o prze-
kroju kwadratowym ¢ = 113 mm.
1) odeczytujemy na suwaku ,1003“.
2) miejsce dziesigtne:
g~ a*
a=113~11 cm
g~ 11* =121 kG/m;
wobec tego d =100,3 kG/m

Przykiad 3.
Oblxczyc cigzar jednostkowy preta stalowego okragte-
go o $rednicy 4 = 87 mm.
2) odezytaé na skali kwadratéw pod lewa kreska,
okienka ,467¢
3) miejsce dziesiegtne wg wzoru [2a]
q~=0,5 d*
d=287 mm =~ 9 cm
g~~05.9t=105.81 =405 kG/m,
wobec tego ¢ = 46,7 kG/m.

PRAKTYCZNE

WYMIANA DOSWIADCZEN NA tAMACH PRASY TECHNICZNE!J

Centralny Zarzqd Przemysiu Metalowego
wyda! dnia 17 czerwca 1948 r. okdélnik
Nr 181/48 tresci nastepujqcej:

Polski $wiat techniczny zdoby! sie na
ogromny wysitek w odbudowie przemyshu
Z gruzow powstaly nowe hale fabryczne,
nowe laboratoria i placéwki badawcze. Osigg-
nigcia te, swiadczace chlubnie o naszej prez-
nosci narodowej. i ofiarnosci polskiego inzy-
niera, technika i rzemie$lnika nie znajduja
nalezytego oddzwieku w naszej prasie tech-
nicznej. Tymczasem wiadomosci o wynikach
odbudowy zakladéw przemystowych, o uru-
chamianiu nowych gatezi wytwdrczosci, 'opi-
sy udoskonalen narzedzi, przyrzgdoéw i metod
produkcji, podawane na lamach naszych cza-
sopism technicznych, powinny nie tylko bu-
dzi¢ wiare we wtasne sity i stanowié przed-
miot szlachetnego wspoétzawodnictwa, lecz
rdwniez ‘pomnazaé zasob doswiadczen i udo-
stepnia¢ go ogdlowi mechanikéw polskich.

Wydawane przez Instytut Wydawniczy
SIMP czasopisma: ,Mechanik” i ,Przeglad
Mechaniczny'® umozliwiaja petna “i wszech-
stronng wspolprace w tej dziedzinie. Aby
powyzsze czasopisma, wydawane pod egida
CZPM i SIMP mogly odzwierciedla¢ wyniki
udoskonalen i -usprawnien: technicznych,
wprowadzonych w zaktadach wytwérezych
CZPM, a rdownocze$nie pobudzaé¢ do wspot-
zawodnictwa w dziedzinie wynalazczo$cei
i postepu technicznego, polecam ogdtowi pra-
cownikow polskiego prZemysiu metalowego
jak najscislejsza z nimi wspoétpracg. Artykuty
i wzmianki bedg zamieszczane w dziale: ,,Po-
mysly i Wskazéwki Praktyczne”, umozliwia-
jac tym samym wymiang doswiadczen miedzy
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zaktadami pracy. Kierownicy referatow po-
stepu technicznego lub komisarze oszczedno-
Sciowi powinni wspéldzialaé i okazywaé po-
moc w opracowywaniu artykulow i wzmia-
nek, opisujacych:

a) udoskonalenia, wprowadzone w kon-
strukcji przedmiotéw dotychczas wytwarza-
nych,

b) udoskonalenia wprowadzone w narze-
dziach, przyrzgdach. i metodach produkcii,

'c) nowe todzaje produkcji.

Artykuly te powinny by¢ mozliwie bogato
ilustrowane szkicami, schematami, rusynka-
mi i fotografiami; poza opisem technicznym
powinny podkresla¢ téwniez korzysci ekono-
miczne, wynikajgce z opisywanego wyna-
lazku lub udoskonalenia.

Artykuly i wzmianki nalezy nadsylaé bez-
posrednio pod adresem: Instytut Wydawniczy
SIMP, ‘Warszawa 32, ul. Mickiewicza 18, po-
dajac:

a) nazwe i adres wytworni,

b) imie i nazwisko oraz zajmowane sta-
nowisko pracownika, ktéry dokonal wyna-
lazku lub wprowadzil udoskonalenie.

Za artykuly i wzmianki przyjete do drukuy,
Redakcja czasopisma wyplaca honoraria
autorskie,

- Odpisy . artykutéw i kopie rysunkéw na-
lezy nadsyta¢ do Wydzialu Postepu Tech-
nicznego Centralnego Zarzqdu Przemystu
Metalowego. :

Giowny Dyre,ktor» -Techniczny

Inz. A. Tymieniecki
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TOCZENIE STOZKOW O DUZEJ ZBIEZNOSCI

Stozki mozna toczy¢ wieloma sposobami,
przy czym: stozki dlugie, a o malej zbiezno-
sci toczy wsie stosujac a) przesuniecie osi
konika w stosunku do osi wrzecioma, lub
b) kopial. W obu tych wypadkach suport po-
siada mechaniczny ruch posuwowy wzdtuz-
ny. Stozki o duzej zbieznodci (duzym kacie
wierzchotkowym) sa z zasady krotkie i by-
waja toczone w ten sposdb, Ze suport gomy
zostaje skrecony tak, aby prowadnice tego
suportu byly réwnolegle do tworzacej stozka.
Sanki suportu gérnego we wszystkich nor-
malnych tokarkach posiadaja jednak tylko
ruch reczny, a wigc toczenie stozkéw krot-
kich przy skreconym suporcie odbywa sie
z zasady przy posuwie recznym.

W. wypadkach obrébki znacznych iloSci
jednakowych stozkdéw mozna zastosowacd
urzadzenie do mechanicznego napedu ruchu
posuwowego sanek suportu gdrnego.

Urzadzenie takie przedstawione na rysun-
ku, sktadajgce sie z silnika elektrycznego E,
przektadni §limakowej P, gitary G i kol ze-

I Zeszyt 7 —8
SE—
4 \
I
4 ;
1 7 ‘{
29840~

batych zmianowych 1, 2, 3 zmontowane jest
na sankach suportu gémego. Koto zebate
zmianowe 3 jest osadzone na s$rubie suportu
glrnego. W..G.

Dr inz K. Skrivan ,Kovodelny Prumysl“ Nr 6/48.

JAK WYKONYWA SIE OTWORY DO DOPROWADZANIA CHLODZIWA -
W WIERTLACH KRETYCH

W artykule T. Dobrzanskiego ,Wiertlta
krete” 1) omoéwiono ogoélnie cel i rozwigzania

35/46-a23

Rys. 1. Wiertla krete do- glebokich otwordw,
z wewnetrznym doprowadzeniem chlodziwa.

konstrukcyjne wiertel kretych, przeznaczo-
nych do wiercenia glebokich otworow
(rys. 1).. Poniewaz jednak, przy omawianiu
sposobu wykonywania tych wiertel, autor
ograniczyl sie tylko do opisu rozwigzania
podanego na rys. 1 (rowki frezowane), uzu-
pelimy to podajac sposob wykonania otwo-
réow $rubowych wierconych?®) wg rys. 2.

Rys. 2. Przekrdj wiertta
2z otworkami
doprowadzajgcymi
chtodziwo.

i LA ssls-r2

1y Patrz ,Mechanik®“ Nr 7 — 8/46, str. 256,

?) Na podstawie danych firmy Morse’a ,American
Machinist® Nr 23/47. .

W pierwszej operacji (rys. 3a) wiercone
sg dwa proste otworki przez catg dlugosc
wiertta. W operacji drugiej na zewnetrznej
powierzchni walca wykresla sie linie $rubo-
wa o tym samym kagcie pochylenia, jaki mie¢
bedzie wykonywane wiertlo, lecz o kierun-
ku przeciwnym (a wigc np. dla wiertlta pra-

wego — Kkreslimy le- /IAT
wa linie $rubowg — I
(rys. 3b).

/
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Rys. 3. Pr_zebieg wytwarzania wiertla z rys. 2.

Z kolei 'wientlo zostaje skrecone w. ten
spos6b, aby nakre$lona linia $rubowa zmie-
nila sie w linie prosta (rys. 3c) — nastepng
operacja jest zgrzanie trzonka ze stali we-
glowej, posiadajacego jéden wiekszy otwor,
obejmujacy oba mate otworki- Dalszy ciagg

operacyj przebiega jak przy wytwarzaniu

normalnych wiertet z chwytem cylindrycz-
.S.

nym
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PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH
PRODUKCJA SOCZEWEK Z MAS PLASTYCZNYCH

Czasopismo ,;Plastic" podaje w Nr IV z 1946 r.
cickawe wiadomos$ci, dotyczace produkcji soczewek
okularowych z mas plastycznych. Brytyjskie Towarzy-

stwo anonsuje przygotowania do produkcji soczewek
okularowych 2z materialéw plastycznych. Dwie firmy

amerykafskie zawiadamiaja réwniez o postepach, po-
czynionych na tym polu w czasie ostatniej wojny. Roz-
poczyna si¢ wyScig miedzynarodowy w produkcji tanich
soczewek okularowych.

Przed wojna széreg firm optycznych angazowalo
siec w badaniach nad zastosowaniem mas plastycznych
do tych celéw. WigkszoS¢é tych poczynan zostata za-
niechana bez osiagriiecia pozytywnych rezultatéw, jed-
nak w czasie wojny, ze wzgledu na koniecznosé¢ gwal-
townego powiekszenia produkcji soczewek dla celéw
wojskowych, Polaroid Corp.” i Kalifornijski Instytut
Technologii podjely ponownie badania.

W firmie Polaroid wybrano poczatkowo 113 mas

plastycznych, z ktérych 17 poddano bardzo intensyw-
nym prébom i w koficu 2 z nich zatwierdzono, jako
nadajace sie dla celow optyki precyzyjnej. Sa to po-
listery 1 policykloheksyl metaksylenw (CHM), ktére
naleza do tej samej rodziny co lucyt. Pierwszy z nich
przypomina optycznie flint, drugi kron.

Jezeli przyjaé wlasno$ci idealnej masy plastyczne]
za 100 punktéw pewnej skali, to CHM bedzie posia-
dal 84 punkty, a polistery 79 pkt. Soczewki wykonane
z tych mas posiadaja wlaSciwosSei optyczne podobne
do soczewek szklanych, z wyjatkiem tego, Ze przepu-
szczalno§é promieni pozafioltkowych jest lepsza i roz-
praszanie Swiatla padajacego prostopadle do powierz-
chni jest mniejsze. Niska odporno$é na zarysowanie,
wlasciwa wszystkim prébowanym masom plastycznym
zostala zmniejszona do dopuszczalnej praktycznie wiel-
koSei dla polisteru i CHM przez zastosowanie procesu,
wynalezionego w Kalifornijskim Instytucie Techno-
logii. Twarda powloka na powierzchni soczewki po-
wstaje na skutek wystawienia jej na zmienne dziala-
nie pary wodnej i mieszaniny tetrachlorku krzemu
i ozonu.

Zabieg ten stwarza powierzchnie 20 do 30 razy
bardziej odporng na zuzycie. Opracowano specjalne
préby badan na $cieralno$é, zuzycie, rysowanie i wply-
wy temperatury celem ustalenia jakoSci warstwy utwar-
dzonej, gdyz zbyt twarda warstwa ma sklonnosé do
peknigé. Badania te pozwolily ustalié nalezyte granice
twardosci dla warstwy ochronnej.

Doéwiadezenia nad technika prasowania, przeprowa-
dzone w firmie Polaroid doprowadzily do podobnych
wynikéw, do ktérych wezesSniej doszli Anglicy.

Stwierdzono, ze tylko odlewanie bez zastosowania
ciSnienia zapewnia otrzymanie soczewek o dobrej po-
wierzchni i malych naprezeniach wewnetrznych. Me-
toda firmy Polaroid daje w wyniku soczewki nie wy-
magajace dalszego polerowania.

Matryce wykonano ze stali stopowych, szlifowane
i polerowane na gladz optyczng, lub tez ze szkla ele-
ktrycznie metalizowanego.

Poréwnanie procesu wytwarzania soczewek okula-
rowych ze szkla i z masy plastycznej wykazalo wyz-
szo§¢é produkcji soczewek 2z mas plastycznych.

Zwolennicy soczewek szklanych twierdzg, ze pro-
dukcja ze szkla umozliwia wytwarzanie wielu tysiecy
rozmaitych wymiaréw i ksztaltéw, podczas gdy przy
produkeji z plastykéw mnalezy sie ograniczyé do paru
setek wymiaréw, azeby amortyzacja matryc zostala
utrzymana na praktycznie niskim poziomie.

Zwolennicy mas plastycznych dowodza, ze 400 do
500 matryc zaspakaja 60—70% wszystkich istniejacych
potrzeb w dziedzinie szkiet okularowych.

Przy dzisiejszych, nieraz dziwnych ksztaltach opra-
wek okularowych, mozna Wirkonywa.é soczewki z mas®
o wigkszych wymiarach i przez szlifowanie obrzezy
dopasowywaé je do oprawki. )

W zwiazku z projektowana u nas budowa nowej
fabryki szkiel okularowych nalezaloby wziaé pod uwage
osiagnigcia f. Polaroid i zainteresowaé tym zagadnie-
niem Instytut Chemii Przemyslowej.

In3. Tadeusz Lisowski

OPLACALNOSC MECHANICZNYCH WKRETAKOW

‘W mlesigezniku ,,Factory"” z lipca 1947 r. Alan Kalm,
kierownik biura badania czaséw firmy Bendix Aviation
Co-Radio Division podaje ciekawe dane dotyczace stu-
di6w nad oplacalnoscia uzycia wkretakéw mechanicz-
nych. Specjalnie dzi§, kiedy jest brak fachowcéw, dane
te sa nieslychahie cenne i dowodzag jak bardzo nalezy
zwracaé uwage na narzedzia przy pracach recznych,

Dla uwypuklenia znaczenia tego zagadnienia nalezy
zaznaczyé, ze np. przy produkceji wagonéw osobowych, w
praéach montazowych nalezy wkreei¢ w kazdym wa-
gonie 26 tysiecy wkretéw do drewna i 10 tysiecy wkre-
téw do metalu. Jest wiec o czym pomySleé.

Sprawa w firmie Bendix powstala z chwilg, kiedy
kierownictwo chcialo przej§é na mechaniczne wkretaki
przy pracy na tasmie. Wkretaki takie uzywano juz w
firmie; wiedziano, ze przySpieszaja znacznie prace, ale

chodzilo o cyfrowe stwierdzenie oplacalnoSei tej in-
westycji.

Schronometrowano dokiadnie prace przy uzyciu
recznych i mechanicznych wkretakéw oraz kluezy do na-
kretek. Ustalone czasy wniesiono na wykres (rys. 1) w
zalezno$ci od iloSci zwojow gwintu. ‘Czasy te obejmujg
przylozenie narzedzia i wykonanie pracy. Czas wstawie-
nja wkreta Iub nakretki pominieto ze wzgledu na to, zZe
jest jednakowy w obu wypadkach.

Najciekawszym wnioskiem jaki sie nasuwa z wy-
kresu jest ten, Zze bez wzgledu na rodzaj wkretu lub na-
kretki, czas zuzyty przez narzedzia mechaniczne jest
prawie jednakowy.

Poza tym okazuje sie, Ze po przezwyciezeniu pew-
nej bezwladno§ci narzedzia przy 10 zwojach : gwintuy,
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Rys. 1. Krzywe zalezno$ci czasu wkrecania od rodzaju
- wkretéw i sposobu wkrecania.

Krzywa A. Wkrecanie reczne wkretéw samowkrecaja-
cych sie i do drzewa.

Krzywa -B. Wkrecanie reczne wkretéw w nawierconych
. otworach.

Krzywa C. Wkrecanie reczne nakretek.

Krzywa D. Wkrecanie wkretek lub nakretek przy po-
mocy wkretaké6w mechanicznych.

wzrost czasu przy wiekszej iloSci zwojéw jest proporcjo-
nalny do ilosci zwojow.

Podobny objaw obserwujemy przy pracy recznej,
gdyz nakretke mozna palcami wkrecaé na gleboko$é
kilku nitek i dopiero uzyé narzedzia dla jej dokrecenia.

Jak bylo do przewidzenia przy wkrecaniu wkretéw
samowkrecajacych si¢, powazny wplyw na czas ma
zmeczenie.

Do 5 zwojéw czas nie rézni sie od czasu wkreca-
nia wkretéw w otwory nawiercone, ale poza tym punk-
tem nastepuje gwaltowne wyglecie sie krzywej. Powy
zej 10 zwojéw wzrost czasu jest juz proporcjonalny do
kwadratu ilo$cl zwojéw. Ta obserwacja ma zasadnicze
znaczenie dla ustalania czaséw.

Krzywe przedstawione na rys. 1 umozliwiaja obli-
czenie optacalno$ci narzedzi mechanicznych. Nalezy od-

czytaé¢ z wykresu oszczednoSé na czasie dla jednej sztu-
ki, pomnozyé te wielkoS¢ przez iloSé dziennych opera-
cyj, a przeliczywszy na pieniadze, ustali¢’ oszczednoéé.

Dzielae koszt zakupu narzedzia przez tak wyliczong
oszczednoS§é otrzymamy iloSé dni w ktérych narzedzie
sie zamortyzuje.

Dla ulatwienia przyjeto, ze wszystkie operacje pole-
galy na wkreceniu wkretu ezy nakretki na glebokosé 5
zwojéw. To zalozenie mialo te korzySé, Ze w punkcie
odpowiadajacym tej wielkosci, wszystkie 3 krzywe prak-
tycznie sie przecinajg. Na tej podstawie ustalono, ze
narzedzie mechaniczne zamortyzuje si¢ w ciggu 6 mie-
sigcy o ile bedzie uzyte do wykonania 400 operacyj
dziennie. OczywiScie przy wigkszej iloSci zwojéw gwin-

24 tu, amortyzacja nastapi znacznie szybciej.

Maja,c to wyliczenie, uogélniono zasade, ze do kaz-
dej operacji, gdzie jest 500 Iub wiecej wkretéw Iub na-
kretek do wkrecania na glebokoSé 4 lub wiecej zwo-
jéw, narzedzie mechaniczne jest nie tylko ekonomiczne,
ale i konieczne.

Ze wzgledu na wyzej wspomniany czynnik zmecze-
nia, uzycie narzedzi mechanicznych jest celowe, nawet
o ile okres amortyzacji narzedzia jest dluzszy.

Ostatecznie ustalono iz uzycie narzedzia mechanicz-
nego oplaca sie o ile mozna go uzywacé¢ 30 minut dziennie.

Na podstawie tych badan uzyto przy wszystkich
taSmach montazowych firmy Bendix-Radio narzedzi
mechanicznych. ‘

Osiagnieto powazne oszczednoSci, wielkie ulatwie-
nie w pracy robotnikéw oraz zwiekszenie nateZenia pro-
dukeji.

Rentowno§é tych inwestycyj w warunkach polskich
bedzie oczywiScie nieco inna, gdyz narzedzia beda droz-
sze, a robocizna tansza.

Niestety w Polsce nie produkujemy tych narzedzi.
Koniecznym jest sprowadzenie ich w wigkszej iloSci z
zagranicy, gdyz da to powazne oszczednoSci i przyczyni
sie w duzej mierze do zwiekszenia wydajnoSci.

Z. L.

RZECZY CIEKAWE
BEZTLOKOWA MASZYNA PAROWA BOURDONA

Bourdon znany jest jako wynalazca manometru
(przyrzadu do mierzenia ciSnied), ktérego zasada jest
zastosowanie wygietej rurki o eliptycznym przekrojuy,

e

107]48 R1

Rys. 1. Beztlokowa maszyna parowa Bourdona,

zmieniajacej swéj ksztalt (zginajacej sie lub rozginaja-
cej) pod wplywem réznic ciSnienia wewnetrznego; ruchy
konica rurki przy pomocy odpowiedniej przekladni po-
ruszaja wskazowke przyrzadu. Te sama zasade zasto-
sowal Bourdon do skonstruowanej w r. 1852 maszyny
parowej, przedstawionej na rysunku.

Wygieta rurka A wypelniona olejem, laczy sie
swym otwartym koicem 2z doplywem pary, wprowa-
dzanej przy pomocy zwyklego suwaka C; pod wplywem
ciSnienia rurka rozpreza sie i jej prawy koniec prze-
suwa sie w prawo, ruch ten przenosi sie na wal ma-
szyny przy pomocy normalnego mechanizmu korbowe-
go B (czop korbowy); przesuniecie suwaka w prawo
pgwoduje odpltvw pary do przewodu wylotowego, ci-
$nienie w rurce spada i kurczy sie ona, powodujac
powrotny ruch korby. Do napedu suwaka stuzy mi-
mosréd D.

J. K.
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OSIEROCONY POLUDNIK )

Astronomiczny pepek ziemi zmienia poltozenie! Bry-
tyiskie Kroélewskie Obserwalorium konczy pierwsza od
przeszlo 270 lat przeprowadzke do nowej siedziby. W
Greenwich, stanowiacym obecnie cze§é Londynu pozo-
stana: stara rezydencja, ktéra zaprojektowal Sir Chri-
stopher Wren i ,poczatkowy poludnik dlugosci”, prze-
chodzacy przez obserwatorium. Niemozliwa jest prze-
prowadzka ,poludnika Greenwich®, gdyz wszystkie no-
woczesne mapy zostaly sporzadzone w opafciu o ten
potudnik, jako linie podstawowa.

Przed laty kapitanowie statkéw, zawijajacych do
Londynu, posylali do Greenwich chronometry dla wy-
regulowania i nastawienia wedlug czasu ustalonego z
obserwacji gwiazd. Od 1833 roku oficerowie tych stat-
kéw  obserwowali kulge o Srednicy 5 stép, umieszczona
na dachu obserwatorium. Spadala ona w chwili wska-
zujacej godzine pierwsza po poludniu wedlug ,czasu
G'ree'r_twich“. Zwyczaj ten doprowadzil w 1884 roku do
miedzynarodowego porozumienia przyjmujacego polu-
dnik przechodzacy przez Greenwich za ,zerowy“. Na
mapach widnicje ten poludnik jako poczatkowy, a ze-

gary we wszystkich krajach regulowane sa; 'wedlug
czasu Greenwich.

Jednak pod innymi wzgledami czas nie by! laskaw
dla obserwatorium w Greenwich. Jak brzydki polip,
Londyn podpeizal pod krélewski park Kréla Karola.
Dymy stolicy oslepialy teleskopy, zZeraly ich metalowe
czeSci, pokrywaly sadzami soczewki, a koleje elektrycz-
ne zaklocaly obserwacje magnetyczne. Ale najgorsze
byly Swiatla uliczne, ktérych blask przyémiewat Droge
Mleczng. Tylko brytyjscy astronomowie mogli tak dlugo
wytrwaé w tych warunkach.

TradycjonaliSci wsréd nich nie majg powodu do
wdziewania zaloby. Nowa siedziba obserwatorium be-
dzie starsza od starej: zamek wybudowany w 1446 ro-
ku — Hurstmonceux. Z jego terenéw nowe 1 stare te-
leskopy obserwowaé beda bezdymne niebo.

(Za kwartalnikiem »Surveying and Mapping“ Vol
VI Nr 3 z 1946 podat Kl Godlewski).

1) ,Przeglad Geodezyjny" Nr 3 — 4/47 str. 108,

O BUDOWIE NAJSTARSZEGO TUNELU )

Sprawozdanie z budowy tunelu lgczacego Zrédlo
Dziewicy z sadzawka Siloamska (w poblizu Jerozolimy)
jest najstarszym zachowanym napisem w jezyku he-
brajskim, znanym obecnie pod nazwa napisu 2 Siloam.

Tekst. wyryty na tablicy o wymiarach 27x27 cali
(69x 69 cm) umieszczonej- u wlotu do tunelu wedlug
przekladu prof. Sayce brzmi, jak mnastepuje:

© . (Zwréécie wwage na) tunel! Historia tego tunelu:
Podczas gdy kopacze ciggle walili Kilofami posuwajge
si¢ naprzeciw siebie i gdy bylo jeszcze 8 lokcie (do usu-
niecia), glos jednego prryzywal sgsiada,; bowiem reszta
skaty znajdowala sie po prawej stronie. Pochwycili za
kilofy i bili w zachodnig Sciane tunelu, kazdy goérnik
walil, aby spotkad drugiego kilof w kilof. I oto po-
plynely wody 2z ich 2rédia do Sadzawki przez 1200 lokci
a (trzy dcwierci) itokcia byla wysoko§é skaly ponad
glowami gérnika“.

Stowa umieszczone w nawiasach sa nieczytelne, gdyz
tablica jest w tych miejscach uszkodzona.

Z napisu widoczne jest, ze kopanie tunelu rozpo-
czeto z obu stron. Nowoczesne badania potwierdzily
ten poglad. Stosownie do pomiaréw dokonanych przez
putkownika Condera tunel ma 1708 stép dlugoSci (ok.
521 m.), czyli okolo 1200 osiemnastocalowych lokci. Nie
biegnie on w linii -prostej. W poblizu Srodka sa dwa

,culs-de-sac”, ktoérych powstanie wyjasnia tresé napisu.
Widaé jednak, ze sztuka miernicza w owych czasach
nie byla znowu tak ,podia‘. Podobnie jak wiele nowo-
czesnych tuneli, ten akwedukt rozpoczeto z obu kon-
c6w jednoczesnie i mimo zakretéw robotniey prawie
ze spotkali sie. W rzeczywistosci tak si¢ do siebie zbli-
zyli, Ze halas robiony przez kilofy jednej partii kopaczy
styszany byl przez drugg.

Roéznica pozioméw pomiedzy obiema czeSciami tu-
nelu jest niewielka. Poziome prowadzenie dna tunelu
nie bylo zbyt trudnym zadaniem, np. ,przy pomocy
pionu, lub najprostszej ,, wagi wodnej“. Jednak podziwu
jest godne, ze poziomy obydwu czeSei tunelu réznity
sie zaledwie o 33 cm, gdy weZmie sie pod uwage od-
dzielne ich zaczecie i prowadzenie.

Pulkownik Conder odkryl! szereg znakéw wykona-
nych reka ludzkg w postaci kwadratowych i trojkat-
nych nacieé o szerokoSci 157 (ok. 4 cm). Wydaje sie,
ze byly one uzywane, podobnie jak kolki i gwozdzie
dzisiaj, do oznaczania co pewien czas wykonanych po-
miaréw oraz stuzyly jako wskaznik przy wyznaczaniu
goérnikom pracy.

1) Wg artykulu miern. przys. Klemensa Godlewskie-
go ,Sprawozdanie o budowie najstarszego tunelu“,
»Przeglad Geodezyjny" Nr 5/47.

KOMUNIKAT INSTYTUTU

Reskryptem Ministerstwa Os$wiaty Nr Oc

WYDAWNICZEGO SIMP
712/48 z dnia 4 VI.48 r. ksigzka

Prof. dr int. Wactawa Moszyriskiego ,,PASOWANIA W BUDOWIE MASZYN”

zostala zatwierdzona do uzytku szkolnego, jako ksiazka pomocnicza dla uczniéw i nauczycieli

gimnazjéw i lice6w mechanicznych.

S
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Prof. in2. Kazimierz Szawlowski. SILNIKI SPALI-
NOWE NA STALYCH FUNDAMENTACH I OKRETO-
WE Krakoéw 1947, format A4, stron 223 rysunkéw 338.

Nalezy powitaé z uznaniem ukazanie si¢ pierw-
szego W jezyku polskim podstawowego dziela o silni-
kach spalinowych; brak jego odczuwali dotkliwie nie
tylko studiujacy, lecz i fachowcy pracujacy w tej dzie-
dzinie techniki.

Dzielo zawiera podstawy teoretyczne w zwiezlym
ujeciu. Gléwny nacisk kiladzie autor na rozwiazania
konstrukeyjne, ktérych przykladéw zgromadzil imponu-
jaca ilo$é, rzadko spotykana nawet w analogicznych
dzietach zagranicznych; przewazaja konstrukcje okre-
‘towe.

Nader cenny jest obszerny rozdzial (40 stron) o
‘drganiach skretnych waléw korbowych; temat ten (jak
sie wydaje) nie byl dotychczas blizej omawiany w pol-
skiej literaturze technicznej; przykiady liczbowe ulat-
wiaja zastosowanie wywodéw teoretycznych. To samo
mozna powiedzieé o rozdziale traktujacym o obliczaniu
okien wydechowych i wlotowych w silnikach dwu-
suwowych.

TresS¢ dziela uzupelniaja wskazéwki dotyczace obstu-
gi, konserwacji i badania silnikéw spalinowych.

Co do uktadu tresei mamy pewne zastrzezenia: nie-
ktére rozdzialy znajduja sie w najbardziej nieoczekiwa-
nych miejscach, np. obliczenie koé! zebatych srubowych
znajdujemy w opisie silnika Stilla, z ktérym nie ma
ono nic wspdlnego; wzmianka o kadlubach spawanych
trafita do rozdziatu:
niez bez zwiazku z treScig, rozdzial ,,Wielkie silniki ga-
zowe" potraktowano jako ,Urzadzenia dodatkowe sil-
nikéw spalinowych®. '

»Silniki na paliwo zamienne“ réw-

Zalowaé nalezy, ze do tak powaznego dziela wkradia
sie pewna iloSé przeoczen i usterek; dla przykladu wy-
mienimy kilka z nich:

Rozdzial , Najwieksza moc silnika® traktuje tylko
o silnikach gazowych, podczas gdy w caloSci dziela prze-
Waﬁaja silniki wysokopreZne; mozna by tu daé wzory
uniwersalne, gdyby od stosunkéw objetoSciowych przejsé
do ciezarowych. (W ogdle objetoSciowy stopien napel-
nienia cylindra bez blizszego okreSlenia nie méwi nic:
wszak cylinder jest napelniony zawsze w calej swej
objetosci, a zmienia sie tylko ciezar mieszanki).

Wzory Lloyda na str. 22 musza zawieraé jaki§ blad,
co wykazuje nast. przyklad liczbowy:

Zakladamy N, = 10000 KM, v = 20 wezléw, wtedy
z wzoréw wynika
1
n, = —————— (22.20% — 350. 20 -}- 3500) = 53
10 000
n = is__ = 0,53 obr/min.
¥ 10000
. Rys. 19 zawiera kilka biedéw, np. dla 3-cyl. silnika
podano — dla danego kierunku obrotu — kolejno§é za-

plonéw 1, 2, 3 lub 1, 3, 2; w jaki sposéb w ukladzie V90°
‘moga powstaé odstepy zaplondéw 700 i 4500?7; dla ukiadu
2x4 nie podano budowy walu (w 1 plaszezyznie lub

skrzyzowany) co wplywa na kolejno$é zaplonéw; sche-
mat na rys. 21 réwniez nie jest wolny od bleddéw.

PQdanie wzoru Fulera (str. 33) do obliczenia dra,~
gow korbowodéw nie jest Wlaéciwe, gdyz smuklo§é ich
jest zawsze znacznie nizsza od liczby granicznej. '

W rozdziale o pierScieniach tlokowych nie uwzgled-
niono warunku réwnomiernego docisku na calym obwo-
dzie i metod osiggniecia tego warunku. Tablica IIT malo
pozyteczna; znakowanie we wzorach, szkicach i tabli-
cy — chaotyczne: we wzorze — na dole str. 38, h jest
gruboscia (promieniowsa), niezgodnie ze szkicem, sze-
roko$¢ (osiowa) oznaczona przez b niezgodnie z tablica.

Nie wspomniano zupelnie (str. 64) o wytwarzaniu
mieszanek gazowych przed wejSciem do zaworu ssacego.

Nie oméwiono regulacji iloSciowej i jakoSciowej
i ich wplywu na wykres obiegu cieplnego.

Mozna wreszcie wyrazié pare zastrzezen co do
terminow:

Na rys. 10 i 189 figuruja ,wentyle“, w tekscie pra-
widlowo — zawory.

Nazwa ,,pierScionki“ w odniesieniu do przedmlotow
o Srednicy dochodzacej do 900 mm — nie wydaje sig
szezesliwa. :

PierScienie ,zgartujace” nie s3 znane w jezyku li-
terackim, lepiej ,zgarniajace” lub ,odoliwiajace®.

,»hiacznik® jest  synonimem ,korbowodu‘, nazwa
ylaczniki korbowodu“ (jak brzmi tytul na str. 33) —
nie jest wlaSciwa.

Wyraz ,pomalej“ (str. 130) nie jest spotykany w je-
zyku literackim.

Zamiast okre$lenia ,na stalych fundamentach przy-
jelo sie krétsze ,silniki przemyslowe*. )

Usterki powyzsze — nieznaczne w stosunku do war-
‘toéci dziela. — przytaczamy bynajmniej nie w celu ob-
nizenia tej ostatniej, lecz w checi przyczynienia sie do
ulepszenia dziela w nastepnym wydaniu.

’ J. K.

Prof. dr inz. Wilhelm Nusselt. TERMODYNAMIKA
TECHNICZNA. Tlumaczona i poprawiona przez -prof.
dra inz. Staonistawa Ocheduszke. Form. 13x17 cm.
166 str., 71 rysunkéw. Gliwice, 1948.

Podrecznik wydany nakladem Komisji Wydawmczej
Studentéw Politechniki Slaskiej przeznaczony jest dla
wyzszych szkot technicznych akademickich i nieaka-
demickich. )

W treSci ksiazki précz wiasciwej termodynamiki
znajdujemy kroétkie rozdzialy wstepne poswigecone po-
miarom temperatury i cieplu wiaSciwemu.

Wyklad jasny lecz bardzo treSciwy wymaga od czy-
telnika staltego napiecia uwagi; za pewne utrudnienie
korzystania z ksiazki mozZnaby uwazaé zupelny brak
przykladéw liczbowych, bez ktérych student majacy do
rozwiazania konkretne zadanie, moze sie czasem zna-
lezé w klopocie. Nazwy i znakowania jednostek oparte
s3 na przepisach i normach polskich; jezyk i styl—

‘bez zarzutu; mozna- by jedynie zakwestionowaé okre-
Slenie ,gaz szlachetny*
,gazu doskonalego®.

zamiast powszechnie przyjetego
Zwraca uwage wprowadzenie po
raz bodaj pierwszy w literaturze polskiej nazwy ,clau-

sius” (jednostka entropii).




Zeszyt 7--8

MECHANIK

Rok XXI

Korekta bardzo staranna; ulatwilo ja (jak i w ogdle
prace drukarni) — skliszowanie wszystkich bardziej zlo-
zZonych wzoréw. J. K.

Inz. Bolestaw Egiejman. TERMODYNAMIKA TE-
CHNICZNA. Format A5, stron 256, rysunkéw 102, tablic
II. Cena 350 zl. PZWS Warszawa, 1948.

Jest to podrecznik dostosowany do programu liceum
mechanicznego i uwzgledniajacy dokiadnie poziom przy-
gotowania uczniéw. Ten do$é trudny i ,suchy” przed-
miot potrafil autor wylozyé w sposéb przystepny, przej-
rzysty a zarazem zwarty —bez jednego zbednego wy-
razu, nie zatracajac przy tym S$cistoSci naukowej i nie
pomijajac bodaj ani jednego wzoru potrzebnego w ca-
loksztalcie wykladu; omdéwione s3 réwniez i obliczone
obiegi silnikéw spalinowych i parowych.

Poza rozdzialami obejmujacymi wlasciwa termody-
namike znajdujemy tu réwniez dane o paliwach i spa-
laniu (21 stron) 2z uwzglednieniem analizy spalin.

Calo§é wykladu obejmuje 140 stron.

Pozostalg cze8é ksiazki wypelniaja zadania, w licz-
bie 170 dobrane ze wszystkich dziedzin techniki cieplnej
i zaopatrzone w szczegGlowo objaSnione rozwiazania;
dane i wyniki uloZone przejrzyScie w postaci tablic,
moga byé dla absolwentéow szkoly pozyteczne w péz-
niejszej pracy zawodowej..

Jednym slowem mozemy okreslié ten podrecznik,
jako udany pod kazdym wzgledem. J. K.

Inz. Wiadyslaw Plaskura 4 in2. Stanislaw Wein
INSTALACJE WODOCIAGOWE 4 GAZOWE — czesé IIL,
Spoétdzielnia Ksiegarska ,,Ognisko” Katowice 1948 r. For-
mat 70 x 100. Stron 176, rysunkéw 109, tablic XVIII.

Czesé I-a powyzszej ksigzki byla wydana w 1947 r.
Recenzije o niej podano w jednym z poprzednich zeszytow
»Mechanika*. Obecnie wydano, nie jak nalezalo si¢ spo-
dziewaé, czeSé druga, obejmujaca urzadzenia wodociago-
we i sanitarne, lecz czes¢ trzecia, traktujaca o urzadze-
niach gazowych.

Analogicznie jak czeSé pierwsza podzielono tom III
na dwie zasadnicze czesci:

'A. Wlasnosci gazdw technicznych.

B. Wilasciwe urzadzenia gazowe.

W czeSci A autor omawia wlasno$ci gazdéw technicz-
nych i ich produkcje (szerzej oméwiona produkcja ,,gazu
Swietlnego*), magazynowanie, pomiar ci$nienia i ilo$ci
przeplywajacego gazu, gazomierze, wartosé¢ opalows ga-
zu, przepisy bezpieczenstwa i charakterystyke aparatéw
gazowych.

W czeSci B po krétkim oméwieniu rur i lacznikow,
(szczeglly podano w cz. 1) przechodzi autor do podania
typow kurkéw gazowych, wykonywania urzadzen i ich

CZASOPISMA

W zeszytach 5 i 6/48 czasopisma ,BEZPIECZEN-
STWO I HIGIENA PRACY" znajdujemy miedzy inny-
mi: dr J. Cwojdzmska - Gqdzikiewicz ,Szkodliwosé
pracy przy galwanicznym powlekaniu metali”, inZ. An-
drzej Mazurkiewicz ,Podnoszenie i przenoszenie cieza-
réw a wydajnoSé i bezpieczehstwo pracy“, inz. Jézef
Helbrecht - ,,Bezpieczenstwo pracy w. transporcie przy
uzyciu lin stalowych®, inl. 8. Filipkowski ,Zasady bez-

odbioru. Dalej nastepuje opis rodzajéw, konstrukeji pal-
nikéw i przyrzadéw gazowych uzywanych w instalacjach
domowych, wskazéwki ich rozmieszczenia oraz zastoso-
wanie ogrzewania gazem. W nastepnych rozdziatach po-
daje autor kré6tki opis urzadzen na gaz wysokoprezny, na
gaz skroplony, omawia odprowadzenia spalin i o§wietle-
nie gazowe. Na koncu autor poszerza kwestie projekto-
wania instalacji gazowej, obliczenie przewodow, kosztory-
sowanie, kalkulacje kosztéw wykonania instalacji. W za-
laczniku ksiazki podane sg wzory rysunkéw projektu
instalacji gazowej w domu mieszkalnym.

Ksiazka zasadniczo wyczerpuje caly zakres wiado-
mosci potrzebny dla instalatora urzadzen gazowych domu
mieszkalnego, nie zajmuje sie natomiast zupelnie ze-
wnetrzng siecia gazowa oraz instalacjami gazowymi dla
przemyshu. Calo§é opracowana w oparciu o przepisy
wZrzeszenia Gazownikéw i Wodociggoweéw Polskich®,
Instytutu Gazowego we Lwowie, i inne publikacje. Ksigz-
ka dosyé bogato ilustrowana, wykresami i rysunkami
oraz zawiera doS§¢ liczne tablice liczbowe.

Zastrzezenia budzg ponizsze szczegdly:

Na str. 53 autor pisze: ,,rury gazowe moga byé réw-
niez spawane“. W instalacjach domowych przepisy gazo-
wni nie dopuszczaja spawania, ze wzgledu na moznoSé
spowodowania wybuchu przy naprawach instalacji.

Na str. 59 — Przepisy gazowni zadaja zawsze sta-
wiania odwadniacza przed gazomierzem suchym, a nis
tylko w wypadkach koniecznych.

Na str. 92 — Opis podwéjnego zabezpieczenia pieca
kapielowego jednoczerpalnego jest niejasny i nie popar-
ty rysunkiem. .

Na str. 106 — Podane do obliczen iloSci kcal/msh sg
przesadzone.

Na str. 125 — Opis zatrucia tlenkiem wegla nie zupel-
nie Scisty.

Podany na koncu ksiazki wzér projektu przeczy za-
sadom podanym w treSci. Zaprojektowano tu gazomierze
w lazienkach — co przeczy zasadzie: ,,gazomierzy nie wol-
no ustawiaé w miejscach wilgotnych, w pomieszczeniach
w ktérych wydzielaja sie szkodliwe opary itp. (vatrz
str. 34). Nie mozna réwniez zgodzié sie na tak bliska od-
leglo§é gazomierza od otwartego ptomienia podgrzewacza
wody w lazience. Rowniez gléwny pion doprowadzajacy
gaz do mieszkania nie powinien by¢ prowadzony przez
tazienki.

Ogdlnie nalezy stwierdzi6, ze ksiazka powyzsza nada-
je sie, jako ksiazka podreczna, dla instalatora oraz jako
podrecznik do nauki o instalacjach gazowych, tym bar-
dziej iz jest ona pierwsza polska publikacjg, omawiajgcg
w calosci instalacje gazowe w domu mieszkalnym.

Ing. Jan Mieszkowski. .

NADEStANE

pieczenstwa transportu recznego“.
podaje ,Zatrucie gazami przy uzywaniu palnikéw ace-
tylenowych*, ,Hamulce dzwignic ze stanowiska bez-
pieczenstwa pracy“, ,Przepisy ruchu dla dzwigdéw*,
»,GAZ, WODA I TECHNIKA SANITARNA“. W ze-
szytach 5 i 6/48 zamieszczone sa m. in. artykuly: in2.
Aleksander Szniolis ,,W sprawie szkolenia inZzynieréw
sanitarnych w Polsce”, ing. Ludwik Obidowicz »EkO-

Dzial instrukcyjny
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nomiczna $redniea gazociagu®, ing. Zygmunt Rodyrski
»,Ogrzewanie systemem panel“, ins. Roman Koskowski
sZastosowanie nowego bezuderzeniowego zaworu hy-
draulicznego polskiej konstrukcji w urzadzeniach zdro-
wotnych®, inz2. J. Klosinski 1 A. Domanski ,Zastoso-
wanie gazu o wysokim ciSnieniu do celéw motory-
zacji®.

HSHUTNIK“ Nr 3 i 4/48 zawiera m. in.: inz. Ignacy
Borejdo ,Plan Techniczny”, prof. dr inz. Aleksander
Krupkowski ,,Energia swobodna reakcji odwracalnych®,
ing. Romanm Skérski ,Stopy syntetyczne zbrojone twar-
dym szkieltem“, inZ. Eugeniusz Mazanek ,Profil wiel-
kiego pieca“, ind. M. Stankiewicz, inz. T. Masior i in2.
St. Rogowski ,Metody wytopu stali na lozyska toczne®,
inz. Wiadystaw Remin ,Zadania i1 rozwdj polskiego
przetwoérstwa hutniczego“.

W zeszycie 4/48 miesigcznika ,INZYNIERIA I BU-
DOWNICTWO* znajdujemy artykuly: prof. dr Tomasz
Kiluz ,Hangary lotnicze“, in2. Jan Kolosowski ,Roz-
wiazywanie konstrukeji statyeznie niewyznaczalnych
przy pomocy modeli“, ind. Stanistaw Bukowski ,,.Ce-
chowanie materialéw budowlanych w ZSRR".

W czasopismie ,POLITECHNIKA®“ Nr 3/48 zamiesz-
czone sa artykuly: iné. Jerzy Piaskowski ,Struktura
wiazan miedzyatomowych cial prostych i ich stopéw",
ing. Tadeusz Schwartz ,Ogrzewanie pojemnoSciowe®,
ins. Jan Sabiniski ,,Czworobok przegubowy i mechaniz-
my od niego pochodzace'.

JPRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY“ W Nr
4—5/48 sa zamieszczone miedzy innymi artykuly: inz.
B. Witwiniski i ins. J. Gniewinski ,Zaopatrzenie Okre-
gu Warszawskiego w energ\ie elektryczna®, ind. Zygmunt
Gogolewski i inz. Karol Morsztyn ,Plan rozwoju prze-
myshi maszyn elektrycznych”, 4. Weikert i M. Kwal
wAarysy planu i zagadnienia rozwoju przemystu apara-
téw elektrycznych®, inz. Pawe! Konopka ,Radiokomu-
nikacja morska*, inz. Adam Migczynski ,Radar i jego
zastosowanie”.

Zeszyt 5—6/48 ,,PRZEGLADU GORNICZEGO" jest
poSwigcony Instytutowi Naukowo - Badawczemu Prze-
mystu Weglowego i zawiera artykuly sprawozdawcze
z zycia i prac naukowo badawczych Instytutu. Z arty-
kuléw interesujacych mechanikéw nalezy wymienié:
ins. Wladyslaw Sezwierinia ,Proby z mlotkami udaro-
wymi pracujacymi na zasadzie mas wirujacych”, inz.
Gustaw Woystaw ,Zagadnienie smarowania lin wycia-
gbéw systemem Koepe“, ins. Waclaw Regulski ,,Rozwd]
maszyn do urabiania i ladowania wegla“.

#wPRZEGLAD KOMUNIKACYJNY"Y. W Nr 3, 4 1 5/48
ogloszone sg artykuly: img. Czesltaw Bielenia ,Tabor
wodny malego tonazu“, ini. Halina Czekajewska
»Klin rozruchowy jako Srodek pomocniczy przy rozrza-
prof. dr imz. Adolf Langrod ,Bieg
pojazdow kolejowych po tukach®, ing. Miecrystaw ZLo-
puszynski ,Koleje waskotorowe®, ins. Wactaw Jacyna
»Oznaczenie ,naprezenia rzeczywistego“ i ,naprezenia
dopuszczalnego” we wzorach®.

#wPRZEGLAD MECHANICZNY"“ zeszyt 4—5/48 za-
wiera nastepujace artykuly: prof. dr in2. Waclaw Mo-
szynski ,Tarcie w mechanizmach®, ini.-mech. Stefan
2ukowski ,Zarys badan nad trwaloScig ostrza®, .in3.-
mech. Jerzy Werner ,Ewolucje w amerykanskim prze-

dzaniu wagonéw",

myS$le samochodowym®, inz.-mech. Stawnistaw Kowal-
czewski ,Z zagadnien ruchu pomp odsSrodkowych®,
prof. dr in%. M. T. Huber ,WartoSé naukowa i prak-
tyczna préby zginania i skrecania“, prof. A. Portevin
»Ogolne zasady sporzadzania stopéw na drodze przeta-
piania%, 4{ng. Jerzy Piaskowski ,Wyzarzanie bialego
zeliwa ciagliwego w atmosferze gazéw“.

Zeszyt 5/48 ,PRZEGLADU ORGANIZACJI“ po-
Swiecony jest wspomnieniom o zmarlym przed pietnastu
laty prof. inz. Karolu Adamieckim, pionierze organiza-
cji naukowej i twércy mnauki organizacjii W dziale
»Produkcja® znajdujemy: Dr ins. Zygmunt Zbichorski
»Racjonalizacja produkcji seryjnej* oraz Jerzy Gulow-
ski ,,Harmonogram pracy wielowarsztatowcow*.

W zeszycie 6/48 ogloszone sa artykuly: Bronislaw
Blass ,,Z zagadnien statystyki pracy w przemysle”, Jan
Kostecki ,Koszt opracowania rysunkowego wytwarza-
nych przedmiotéw*, .

»PRZEGLAD TECHNICZNY“. W zeszytach 11, 12
i 13—14/48 zamieszczone sg artykuly: ,Przemyst! ma-
szynowy Zwigzku Radzieckiego na Miedzynarodowych
Targach w Poznaniu“, dr ind. M. Smialowski ,Stopnie
naukowe w réznych panstwach i sposoby ich nadawa-
nia*, ,/Turbina gazowa jako silnik samochodowy“, Mgr
Z. Gajewski ,,Z zagadnien normalizacji jednostek miar®,
ing. W. Pieslak ,Kopiowanie rysunkéw mna papierach
Swiattoczulych®, ins. J. Biernacki ,Trzy zasady kalku-
lacji, F. Kamienski ,Postepy radzieckich konstrukecji
turbin®, in2. W. Biernacwski ,Metoda promieniowego
toczenia jako ekonomiczna metoda okreslania wydaj-
nosSci narzedzi i obrabialnoSci materialow”, W. Falii-
ski ,Walcowanie gwintéw zewnetrznych narzedziami
okraglymi‘. -

SWIADOMOSCI PKN“ W Nr 3/48 ogloszone zosta-
ly artykuly: prof. dr ind. Waclaw Moszynski , W spra-
wie projektu ISA tolerancji gwintowych z r. 1939%, in2.
J. Kaczynski ,,0 znakowaniu stali“, ¢. 0. ,Stany Zje-
dnoczone a system metryczny”. W dziale ,Projekty
Norm“ znajdujemy projekty PN: ,Blachy biale (cy-
nowane). Warunki techniczne®, ,Rozwartosé¢ kluczy
i zlacza wielokatne* oraz normy tymczasowe: ,Sruby
oczkowe”, ,Sruby i nakretki skrzydetkowse", ,Sruby
radelkowane dociskowe®, ,Nakretki okragle czotowe”,
,Nakretki okragle”, ,Nakretki okragle niskie”, ,Sruby
i nakretki z uchem*, ,Sruby do drewna“, ,WKkrety do
drewna',

W zeszycie 4/48 znajdujemy m. in.: dr med. A. Husz-
cza ,Znaczenie normalizacji w 2zaopatrzeniu materia-
towym stuzby zdrowia“, inz. Jan Obalski ,Kilopond —
nowa nazwa kilograma sily“, inz. Jan Oderfeld ,,W spra-
wie jednostek sily i masy” oraz projekty norm: ,,Stal do
celéw budowlanych i do konstrukcji stalowych®, ,Stal

-weglowa walcowana. Bednarka goraco walcowana. Wy-

magania techniczne”, ,Stal weglowa walcowana. Prety
ptaskie“, ,Tolerancje gwintéw zlacznych®, ,,Oznacza-
nie wielkodci statycznych i wytrzymatoSciowych*.

W zeszytach 10 do 13/48 ,,ZYCIA GOSPODARCZE-
GO“ znajdujemy m. in. artykuly: mgr Stanistaw Ba-
ginski ,,Pomocniczy przemyst samochodowy”, dr Sta-
nistaw Kipta ,Jak powstaje wagon osobowy*, Jdézef
Raczek ,Zagadnienie organizacji kalkulacji w przemy-
§le panstwowym®, W. Gr.

375



Zeszyt 7—8

MECHANIK

Rok XXI1

KRONIKA
WYSTAWA ZIEM ODZYSKANYCH WE WROCLAWIU, Lipiec — Wrzesien 1948 R.

Wystawa, Ziem Odzyska-
nych zorganizowana z okazji
trzechlecia powrotu Ziem
Zachodnich do Polski, jest
najwiekszg 2z naszych do-
tychczasowych - imprez wy-
stawowych 1 pierwsza wy-
stawa krajowa o charakte-
rze i tendencjach ideowych.

Celem Wystawy jest za-
znajomienie  spoleczenstwa
polskiego z dotychczasowy-
mi osiagnieciami w. odbudo-
wie zycia na Ziemiach Od-
zyskanych i ich znaczeniem
dla panstwa polskiego i je-
go gospodarki narodowej.

Qbok tego polityczno - wychowawczego znaczenia
‘Wystawy — przez ujawnienie prawdy historyczno-doku-
mentarnej o prapolskoSci Ziem -Zachodnich, przez syn-
tetyczne ujecie naszego dorobku zwigzanego z ich za-
ludnieniem i zagospodarowaniem — manifestujemy wo-
bec Swiata nasze prawo powrotu na te utracone niegdys
_pozycje, manifestujemy naszg 2zdolnosé ich odbudowa-
nia i pewno$é, Ze tu zostaniemy na zawsze.

Wystawa odzwierciedla zatem nie tylko zagadnie-
.nia gospodarczo-spoleczne, ale réwniez problemy poli-
tyecznej, kulturalnej i demograficznej wiezi, taczacej nie-
rozerwalnie Ziemie Zachodnie z Macierza.

Po tej mysli ksztaltuje sie wiec schemat organiza-

cyjny Wystawy, podzielonej na trzy dzialy:
- WYSTAWA A — mieszczaca sie w salach Pawilonu
.Czterech Kopul, symbolizuje we wspanialym skroécie
wszystkie zagadnienia Ziem Odzyskanych. — Aby przy-
najmniej w przyblizeniu przedstawié obraz artystyczne-
go w swej nowoczesnej prostocie ujecia tej czedci wy-
stawy, oméwimy pokrétece kilka b. ciekawych fragmen-
téw dziatu problemowego, tak zasadniczo rézniacego Wy-
stawe Z. O. od wszelkich tego rodzaju imprez.

Wystawe otwiera tzw. ,,Rotunda Zwyciestwa”. Tu
plerwszym eksponatem sa dwa skrzyzZowane miecze
grunwaldzkie, wzniesione na tle lanc z bialo-czerwo-
nymi proporcami — to symbol zwyciestwa wspdiczesne-
go Grunwaldu. Dalej cztery pieciometrowej wysokos-
el rzezby — dluta naszego laureata konkursu olimpij-
skiego — przedstawiaja cztery etapy uciazliwej drogi,
wiodacej do zwyciestwa, tj. rok 1939, walke podziemns,
braterstwo broni polsko-radzieckiej i zwycieski rok 1945.

Nastepnym dzialem wystawy A jest dzial demogra-
ficzny. Pierwsza sala razi pustka. Nie ma tu zadnych
aeskponatéw poza zlamana zapora graniczna i krajo-
brazem wojennym. Ta pustka wprowadza nastrdj ruin
i zgliszez, jaki zastaliSmy na Ziemiach Odzyskanych
w pierwszych miesigcach powojennych, kiedy to dzie-
siatki tysiecy osadnikéw -polskich naplywalo tu wszy-
stkimi szlakami biegnagcymi w poprzek usunietej granicy.

Na Srodku honorowego dziedzifica wznosi sie sym-
bol Wystawy, Jest to 106 metrowej wysoko$ci maszt
stalowy, stojacy bez jakiegokolwiek podparcia czy oli-
nowania. Jest to ,cud“ naszej techniki, dzielo twoércy
mostu Poniatowskiego w Warszawie. Ta poteznej wy-
sokosci iglica, przedstawiajaca bilans naszej pracy na
Ziemiach Odzyskanych, wystrzela z trzech, stgjacych

0948/

nach . Ziem Odzyskanych.

u podndza jej lukéw, niby z bark zgietych w trudzie
robotnikdéw.

Wszystkie stoiska wystawy A -— zwanej problemo-
wa — wykonane sg artystycznie, maja sugestywna sile
wymowy i obok wzruszajacych przezyé artystycznych
wprowadzaja nastréj powagi. Jest to ideologiczny wstep,
ujmujacy teoretycznie w zwiezlg tres¢ dalsze fragmenty
wystawy. .

WYSTAWA B — rozwija szczegdlowo i realistycznie
apoteozy wystawy problemowej i ma charakter typowo
wystawowy. Obejmuje ona -dzial spoleczno - gospodar-
czy, tj. pawilony i stoiska z eksponatami poszczeg6l-
nych instytucyj, wytwérni i przedsiebiorstw pafhstwo-
wych, spoéldzielezych i prywatnych. — Tu szczegdine
tryumfy Swigci przemyst Ziem  Odzyskanych. Wskazuje
on, ze Ziemie Odzyskane zmienily charakter Polski z
kraju rolniczego w przemyslowo-rolniczy, ze dzi§ juz
nie mozna sobhie wyobrazi¢ pomyslnego rozwoju panstwa
polskiego bez przemystu Ziem Odzyskanych*).

Ziemie, ktore dla Niemeéw byly jedynie odskocznia
do urzeczywistnienia ich odwiecznego hasla ,,Drang nach
Osten* i stanowily jedynie 9 procent sily gospodarczej
Rzeszy, dla nas stanowia 1/3 naszych ziem i okolo 50
procent sily gospodarczej panstwa.

WYSTAWA C — miesci sie¢ poza terenem wystawo-
wym, a jest niag wlasciwie cale miasto Wroctaw. — De-

cyzja o urzadzeniu Wpystawy Ziem Odzyskanych we

Wroclawiu pasuje to miasto na stolice kulturalna Ziem
Odzyskanych; to tez Wroctawianie z entuzjazmem dolo-
zyli wszelkich starafi i sil, aby godnie reprezentowaé
pieciomilionowa rzesze mieszkancéw tych Ziem, tworzac
na terenie miasta — z kazdego warsztatu pracy, z kaz-
dej fabryki, sklepu czy urzedu — stoiska wystawowe.
‘Wroclaw w okresie tych stu dni trwania wystawy stat
sie najlepszym, bo zZywym przykladem osiagnieé i zago-
spodarowania Ziem Zachodnich i wzorem niespozytej
sily tworezej Narodu Polskiego.

Wystawa Z. O. jest zbiorowym dmelem wroclaw-
skiego $Swiata kulturalno-naukowego i wroclawskiego
Swiata pracy. Zbiorowy wysilek tych dwoch zawsze twor-
czych elementéw zycia narodowego w rekordowo kroét-
kim czasie, bo w niespelna dwa miesigce, zdolny byl
zabudowaé i nieprzecietna treScia napelnié 40 hektaréw
powierzchni Wystawy, co samo stanowié¢ juz moze wy-
obrazenie o caloSci dokonanego dziela na innych tere-
W. Br.

*) 'Wg statystyki z roku 1947 udziat produkcji prze-

‘myslu Ziem Odzyskanych w produkcji ogélnopolskiej
przedstaw1a sie nastepujaco:

33 %

w przemysle weglowym

w suréwce 30 %
w stali surowej 17 %
w konstrukejach ' 64 %
w wytwoérczoSci energii eletkr. 35,8%
w wytworczosei .gazu 40 %
w przemysle widokienniczym 15,4%
w przemysle bawelnianym 36,3%
w przemysle metalowym 19,8%
w przemySle papierniczym 22 %
w przemysSle cukrowniczym 28,6%
w przemySle drzewnym 37T %
w przemySle cementowym 18,6%

Zwiedza jcie

WYSTAWE ZIEM ODZYSKANYCH

we Wroctawiu
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§. p. inz. STANISEAW JANUSZ WEWIORSKI

8. p. inz. Stanislaw Janusz Wewidrski ur. 29.IT11.1888
r. we Lwowie zmarl po krétkich cierpieniach 17.V.1948 r.
Studia wyzsze z odznaczeniem ukonczyl na Politechnice
Liwowskiej. Od poczatku swojej pracy zawodowej posSwie-
cil sie lotnictwu. W roku 1919 pracowal jako kierownik
Warsztatéw Parku Lotniczego we Lwowie, nastepnie w
1920 r. objal stanowisko Kierownika Parku Lotniczego
w Krakowie. Od 1921 do 1923 r. pelnil funkeje asystenta
przy katedrze silnikéw spalinowych na Politechnice
Lwowskiej. Od 1924 r. §.p. ins. Wewidrski poSwieca sie
wylacznie pracy w dziedzinie budowy silnikéw lotniczych,
pracujac kolejno, w Centralnych Zakladach Lotniczych
w Warszawie, a nastepnie od 1927 r. do wybuchu Wojny

w Panstwowych Zakladach Lotniczych w Warszawie ja-
ko Szef Wydzialu Silnikéw Lotniczych. Czas okupacji
niemieckiej posdwieca wylacznie pracy naukowej. W cza-
sie Powstania Warszawskiego zostaje wraz z calg ro-
dzing wywieziony do obozu w Niemeczech. W czerwcu
1945 r. wraca §p. in2. Wewidrski do Kraju i obejmuje sta-
nowisko dyrektora naczelnego Panstwowych Zakladéw
Lotniczych. S.p. inz. Stomislaw J. Wewidrski w czasie
swej pracy dat sie poznaé jako wybitny fachowiec w
dziedzinie lotnictwa, oraz jako dobry kolega i przetozony:
W dowdd zaslug Panstwo odznaczylo Go Srebrnym Krzy-
zem Zaslugi oraz dwukrotnie Zlotym Krzyzem Zastugl.
Cze$é Jego Swietlanej Pamieci!

WALNE ZEBRANIE KOLA MECHANIKOW STUDENTOW SZKOLY

INZYNIERSKIEJ

W dniu 21 maja b. r. odbylo sie Walne Zebranie Ko-
ta Mechanikéw Studentéw Szkoly Inzynierskiej w War-
szawie,

Po ozywionej dyskusji nad dzialalnos$cia Zarzadu za
rok akademicki 1947 — 1948 i sprawozdaniem Komisji
Rewizyjnej udzielono absolutorium ustepujacemu Zarza-
dowi, po czym przystgpiono do wyboru nowych Wiadz
Kotla.

W sgkiad Zarzadu weszli: kol. Jerzy Lipka — prezes,
kol. Edward Dyja — I viceprezes, kol. Zdzislaw Jablon-
ski — II wiceprezes, kol. Jerzy Korpak — sekretarz, kol.
Mieczyslaw Malek — skarbnik, koledzy: Michal Bogusz,
Stefan Pomiankowski, Arkadiusz Matecki, Stanistaw Ho-
ub — cztonkowie. Do Komisji Rewizyjnej zostali powo-

W WARSZAWIE

tani koledzy: Ryszard Karpinski, Janusz Glinka, Jerzy
Zacharzewski 1 Janusz Gierlowski.

Na zebraniu uchwalono uznaé czasopismo , Mecha-
nik" organem prasowym Kola, w zwigzku z czym zostal
wystosowany do Redaktora Naczelnego ,,Mechanika® list
nastepujacej tresei:

»Zarzad Kola Mechanikéw Stud. Szkoly InzZynier-
skiej w Warszawie ma zaszczyt zawiadomié Pana Re-
daktora, ze na Walnym Zebraniu Kola odbytym w dniu
21.V.1948 r. zostal uchwalony wniosek nastepujace]
tre§ci: Kolo Mechanikéw postanawia uznadé czasopismo
techniczne ,Mechanik® organem prasowym Kola“.

Kolu Mechanikéw zZyczymy owocnej dzialalnoSci nau-
kowej i samopomocowej. Redakcja. ‘

WIADOMOSCI SIMP
- SPRAWOZDANIE Z DZIALALNO’SCI SIMP ZA 11 KWARTAL 1948 R.

1) Ogélna liczba czlonkéw na dziei 30.VI48 wynosi 1968 =z kt6rej to ilo§ci na poszczegélne Oddzialy

i Kola przypada:

[ - Przybyto
Nazwa oddzialu (kola) %‘la g 4%3 Zmarlo % Pozostalo .| w 11341511: dlzz_‘z;(;f]\]lnzﬂ

, ‘ -
I Oddzial Dolno-Slaski . . 200 1 ' 199 = ! 199
I »  Krakowski . 221 — 221 — Lo
111 " Poznariski . 112 2 : 110 2 112
v " Slasko-Dabrowski e 225 - | 225 . 49 ) 274
V., kodzki . . . . ..., 190 — 1 19 6 19
VI »w. Starachowicki 79 - i 79 5 ; 84
Vil . Pomorski 58 — ; 58 2 60
VIII " w Skarzysku Ce 90 1 ‘ 89 — 89
IX “w  Warszawski . 420 - ;420 28 448
X e Poza Warszawski *) . 113 — i 113 3 116
XI . EKolo w Mielcu . . . . e 36 — ‘ 36 — 36
X " w Kielcach 25 1 i 24 7 31
XNl " w.Rzeszowie . 56 1 55 2 57

XIV » -w Szczecinie - - - - 45 f 45

1825 6 | 1819 149 | 1968

2) Przgpuszczalna liczba inzpnier6w i technikéw mechanik6w nie nalezacych jeszcze do Stowarzyszenia-

wynosi ok. 1150.

3) W okresie sprawozdawczym ukénstgtuowalo sic Kolo w Szczecinie.
Pozostaja nadal  w stanie organizacji- Kola: Radom, Czestochowa, Gdarsk.

*) Oddzial. Poza-Warszaw ski skupia wszgstkich czlonkéw nie nalezacych do zadnego z wyzej wymienionych

“(yddzialéw czy Kol
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., Kacprzak Kazimierz,

. Korzeniewski E
. Kr6l Stanistaw, Warszawa, Naruszewicza 8,
. Kuénierski Jézef, Wtochy, ! 3
. Lindner Teodor, Warszawa Goclawek, Nadnieprzan-

CZLONKOWIE SIMP ZWERYFIKOWANI PRZEZ GLOWNA KOMISJE KWALIFIKACYJNA

ODDZIAL, WARSZAWSKI

Adamczyk Jozef, Warszawa, Al. Niepodleglosei 157/20,
Baliszewski Julian, Piastéw, Em. Plater 18,
Bednarczyk Anatoliusz, Warszawa Hoza 50/37,
Bednarkiewicz Ludwik, Warszawa Grochowska 326/2,
Berezowski Edmund, Warszawa Zoliborz Pogonow-
skieco 27/1 L.

Bogucki Stanislaw, Warszawa Tomzyfiska 18/27,
Chlewicki Waclaw, Warszawa Noakowskiego 16/4
Chyba Teofil, Warszawa Praga, Ratuszowa 17/19—37
CiesSlak Stanistaw, Warszawa Mickiewicza 26/1

. Debski Kazimierz, Warszawa Felinskiego 38/3,

. Dilugowski Gerard, Warszawa Duchnicka 3,

. Falkowski Henryk, Warszawa’Bxalobrzeska 35/3,

. Gasewski Bronistaw, Rembertow,.Weyganda 21/6,

. Glebicki Kazimierz, Warszawa Bialobrzeska 35/3,
. Grela Franciszek, Pruszkéw ZPO. Sienkiewicza 19.
. Grochoczynski Wladystaw, Wawer k. Warszawy, Wi-

doczna 22,

. Guzowski Janusz, Warszawa Dagzyniskiego 7/3,
. Gorliwy Edward, Warszawa
. Habich Edward, Warszawa, Koszykowa 69/10

. Iszkowski Romuald, Milanéwek, Inzynierska 23,

. Jakubowski Edward, Pruszkéw Kosmuszkl 54/4,
. Jakubowski Franciszek, Rembertow Skorupki_54,

Stalowa 33/4

Jeziorowski Witold, Ursus k. Warszawy P.Z. Inz.

24. Jedlinski Wieslaw, Warszawa, Wilefiska 65/7.

Jamiotkowski Walerian, Wilochy k. Warszawy Sto-

wackiego 24/5, .

Jakubo%vski) Zbigniew, Warszawa Gréjecka 80 A (Do-
t ka 7) 8,

Kaoprs Warszawa Kielecka 16 Dyr.

Panstw. M. Z

. Kaczynski Antoni, Piastéw, Goscinna 3/13,

. Kalinowski Henryk, Warszawa Wawelska 48/57,
. Kaminski Zbigniew, Warszawa Sniadeckich 10/14,
. Kassur Artur, Warszawa Minska 25 P. Z. S. 2

. Kawecki Jan, Warszawa Nadwi$lanska 21/7a,

. Kedziora Czeslaw, Warszawa, Szwolezerdéw 4/85a.

Koprowski Witold, Ursus k. Warszawy Bracka 38,

. Kowalczewski Stanistaw, Warszawa Francuska 25A/7
. Kowalezyk Kazimierz, Piastéw, Brandta 14/3,

. Kowalczyk Stanistaw, Pruszkéw, Wolska 3,

. Kowalewski ;
. Kozera Jerzy, Piastéw, Zeromskiego 10,

. Kozera Waclaw, Warszawa, Zymierskiego 80/3,

. Kozlowski Antoni, Warszawa, Grochéw ul. Betono-

Zbigniew, Warszawa, Wileza 65/3,

wa 11,
Stanislaw, Warszawa, Plocka 3/24,
Zvmierskiego 15/2,

ska 17/2,

. Lenarczvk Ludwik, Warszawa, Hrubieszowska 6/7,
. Lepkowski Leon, Warszawa, Al Stalina 5,

. Bukaszewski Kazimierz, Warszawa, Dawniej Byd-
goszez ul, Sienkiewicza,

, Malinowski Kazimierz, Warszawa, Al Wyzwole-
nia 58/86,

. Michnowski Jo6zef, Piastéw, Mickiewicza 7/5.

. Nerlo Wiadyslaw, Jelonki k. Warszawy Mickiewi-

cza 30,

. Nowakowski Czestaw, Warszawa, Pulawska 33/48,
. Opara Tadeusz, Warszawa, Narbutta 25/4,

. Ozarek Henrvk, Warszawa, Chmielna 122/36,

. Pawlowski Stanistaw, Warszawa, Al. Wyzwolenia 56

. Pietraszewski Zdzislaw, Warszawa, Rézana 21/6,
. Piotrowski Stanislaw, Warszawa. Skolimowska 4/8,
. Prasula Stanislaw, Warszawa, Wiatraczna 13/9.

. Pierzvk Zdzistaw, Ursus, Sowirniskiego 30/5,

. Rolinski Jerzy, Warszawa,
. Rvmaszewski Wiladvslaw, Warszawa, Smolna 20/8,
. Siwiec Aleksy, Warszawa, Al Niepodleglo$ci 157/4,
. Skérski Roman, Warszawa, Duchnicka 3,

. Skupiniski
. Skwierczynski Mieczvstaw, Warszawa, Targowa 63/8,
. Siniawski
. Suski Franciszek, Boernerowo., ul. P. O. . b4,
. Jadlan Stanislaw, Warszawa, Duchnicka 3,

. Szezepanski Marian, Warszawa, Radomska 16/20,
. S9nee Roman, Warszawa, Okecie Z. P. L.

71. Szule Stanislaw, Warszawa, Wzorcowa
. Szvdlowski

Bahluckiego 21/2,

Stefan, Warszawa, Duchnicka 5/2,

Czestaw, Warszawa, Opaczewskv%' 56/43,

25/8

Wiktor, Warszawa, Al Niepo’dlegloéci

214711,

. Szymborski Wiestaw, Pruszkéw, Daszyhiskiego 5/7,
. Tomaszewski Stanistaw, Warszawa, Uniwersytecka

1/31, :

. Tyrlik Romuald, Warszawa, 11 Listopada 62,

. Walkiewicz Marian, Warszawa, Grochowska 341,

. Weber Mieczystaw, Zalesie Dolne, Traugutta 4,

. Wardzifiski Franciszek, Warszawa, Sarbiewskiego

2/180,

. Wierzbicki Marian, Warszawa, Al. WP. 29/128,
. Wilk - Juliusz, Warszawa, Duchnicka 3,

. Wolski Wiktor, Warszawa,

Roézana 25/6,
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5. Koterba Ryszard, Skarzysko P.F.

. Wudel Witold, Warszawa, Wawelska Domki Fin-
skie X/2,

. Zawadzki Henryk, Wiochy, Piastowska 8/7,

. Zdrodowski Henryk, Warszawa, 11 Listopada 46/19,

. Zakrzewski Zdzistaw, Pustelnik k. Warszawy Pil-
sudskiego 18,

. Zlotowski Waclaw, Warszawa, Grochowska 341,

. Zeglinski Stanistaw, Warszawa, Tamka 37/48,

ODDZIAYL, POZA-WARSZAWSKI

. Baliniski _Aleksander, Nowogréd, Pom. . .
Wojiska P. 65, & © Zach. Al
. Korycki Feliks, Darlowo, Zeromskiego 20,

- Lisiak Kazimierz, Wloclawek, Kraszewskiego 33,

. Miszewski Wtadystaw, Szczecin, 5 Lipca 47/6.

. Pilecki Wladystaw, Szczecin — Pogodno, ul. ‘K. Li-
belta 98,

. Skassa Henryk, Kalisz, Walki Miodych 10/9,

. gujak‘ Z‘enOﬁ,‘ Séané}w k. :é{cziszaliﬁa P.F.-ka Zapalek,
. SzczeSniewski zestaw, adomsko, F-ka Maszyn
Kryzel & Wojakowski, ¥

ODDZIAL LODZKI.

. Arendt Artur, Pabianice. Grobelna 4.

. Bednarek Stanistaw, E6dz Nawrot 64/29,

3 Blala51_k I_{oman, L.6dz, 6-go Sierpnia 25/8,

- Borowiecki Zdzistaw, L6dz 1-c0 Maja 5/9,

. Brzeglnski Henrvk, f.6dz Bednarska 26,

. Chmielewski Henryk, L6dz, Armii Czerwonej 54,
. Cielecki Jan, L6dz, Malczewskiego 41,

. Cvwiniski Adam, %163z, Woélczanska 146,
.Cza]kqwsk} Leon, 1.6d%, Armii Czerwonei 81

. Drzewiecki Jézef, 1.6dz, Piramowicza 8/22,

. Frogel Szymon, 1.6dz, Piotrkowska 23/18,

. Fraszeczynski Edmu’nd, F.6dz. Lokatorska 13/45,
. Ga_wart. Tadeusz, E46dz. St. Jaracza 17/48,

- Glikzelinger Szvmon. ¥.6d% Nawrot 8/20,

- Golinski Ryszard, £.6d%. Praska 1014,

. Gorzkowski Olgierd. LAd%,  Andrzeja Struga 19/21
. Hunka Julian. L6d%_Wélezanska 265, -
. Kedzierski Jerzv, %.6dz. Curie-Sklodowskiej 20/2.
. Kralkowski Apolinary. 164z, Andrveia Strusa 45712
. Kiianski TJan, E6d7. Grabhieniee. Kondcielna 26/4,
. Kruger Zbigniew, Pahianice., Odrodzenig 11/3 !
. Kowalski Adam. £44d% Zachodnia 52/78, ’
Lewando_wskv' Whadvslaw, F.6d% Pienrzowa 6.

. Lewkowicz Stanislaw. 1.6d% Daszyfiskiego 17/18
. Lasko, Jézef, 1.6dZ, Dveasinskiezo 6/45, !
. Lapie§ Mieczvstaw. A4z, Narntawicza. 56/23,

. Luuezak Janusz. 1.6d%, Dr. Priochnika 14,

. Maciejewski Kazimierz, 1.6dz, Nowowieiska 11/25,
. Minc Leon. L6dZz, Armii Czerwonei 54/20.

. l‘r_owka Franciszek. F.Ad7. Walezancka 222/14,

. Nizveki Jan, 1.6d%, Dabrowskiego 1/4,

. Nowak Boedan. 1.6dz Targowa 38/12.

. Oleinik Franciezek, Skisrniewice. Floriana 18,
. Orlowski Stanislaw, 1.6dZ Radwanska 25/9,

. Owsieiczvk Szvmon, LAJd7Z Radwanska 52/20,

. Sliwowski Piotr Jan, E4d%. (idanska 26/7.

. Studniarek XKazimierz. ¥.6d% KoRataia 5a,

. Suckewer Michal, ¥.Ad% Radwanhska 4/6,
[zewezvk Stefan. F.6d%. Armii Czerwnnej 81,
S7zimiel Stefan, F.6d%. Dr-a Sterlinga 7/5,

. Taft Adam, %46dZ. Wodna 20.

. Torras Roman. %642, Zvezliwa 14.

ODDZIAL SKARZYSKO

Adamski Ryszard, Skariysko, Kol. Robotn. 41/3,

Banaszewski Zygmunt, Skarzysko, Rejéw 82,

Besifiski Tadeusz, Skarzysko Rynek 12.

. Bielski Michal, Skarzysko Panhstw. F-ka Amun.

. Bilski Alfred, Skarzysko, Kolejowa 49,

. Burek Stanislaw, Skarzysko Pogorzala 105,

. Ciura Tadeusz, Skarzysko Cmentarna 20,

. Drobny Edward, Skarzysko Konopnickiej 5a,

. Feliks Stanistaw, Skarzysko X.owiecka 27,

. Foltyn Kazimierz Skarzysko Doln, 2 m. 7,

. Fraczkowiak Stefan, Skarzysko Kol. Urzedn. 4/2,

.gri'??fzski Wiladystaw, Skarzysko Kol. F-ki Amun.

. Grzmil Jan, Skarzysko KoScielna 7,

.i—llarteni)serger Kazimierz, Skarzysko Kol.
m. 15.

..Jachulski Alejzv, Skarzysko, Legionéw 65,

. Januchta Jan, Skarzysko Kol. Robotn. 19 m. 3,

. Jaworski Stanislaw, Skarzysko F-ka Amun.

. Jedrusik_ Edward, Skarzysko Dolna Kol. 41 m. 5.

Kaczor Jozef, Skarzysko Kol. Robotn. 12/8,

. Kamuda Henryk, Skarzysko Kol. Robotnicza 8 m. 6,

. Kawalski Edward, Skarzvsko Limanowskiego 17,

Robotn.

. Kepa Stefan, Skarzysko 3-go Maja 148, .
. Kluczyvnski Ireneusz, Skarzvsko Kol. Robotn. 27 m. 1,
. Kostrusiak Bolestaw, Skarzvsko Kol. Rob. 40 m. 19.

Amun. Wydz.
Okué Bud. B
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26. Krupa Edward, Skarzysko W, W. A. 21 m. 6,

27. Kunicki Antom Skarzysko Kol Urzedn, 2 m. 1.

28. Kurowski Ryszard Skarzysko Doliska 48,

29. Kwiatkowski Wiadystaw, Skarzysko Borki 55,

30. Lewicki Florian, Skarzysko Kol. G6érna 7 m. 8 P.
F-ka Amun.

31. Lipiec Jan, Skarzysko Kol. Robotn. 13 Nr. d. 40,

32. Lipinski Waclaw, Skarzysko Kol. Dolna 1 m. 1,

33. Lyzwa Henryk, Skarzysko, 3 Maja 301.

34. Lvzwa Lucjan, Skarzvsko, Pilsudskiego 240.

35. Maliiski Stefan, Sakrivsko Kol. Dolna 40/36.

36. Marzl(:)lewmz Stan. Wincenty, Skarzysko, Zeromskie-
go

37. Menert Tadeusz, Skarzysko Kol. Robotn. 8 m. 8.

38. Mlcgg.lowskl Mieczystaw, Skarzysko, Kol. Dolna 40
m. 20,

39. Michalowska Irena, Skarzysko Kol. Robotn. 40 m. 20,

40. Michno Michal, Skarzysko Kol. Gérna 9 m. 4,

41, Misiowiec Jan, Skarzysko Panstw. F-ka Amun.

42. Morawski Wac}aw Skarzysko, Kolejowa 123,

43. Mrozek Zwvemunt, Skarzvsko, Doliska 37 m. 1.

44, %I/I;Sal VV?adys!aw, Skarzysko Kol. P. F-ki Amun.

45 Mvdlarz Stefan, Skarzvsko Kol. Urzedn. 9 m. 5.

46 Niewczas Marian, Skarzysko Gérna 7 m. 4.

47, Niziotek Kazimierz. Skarzvsko Limanowskiego 53,

48. Niziolek Waclaw, Skarzvsko, Kol. Rohotn. 15 m. 3,

49. Nurzvnski Mateusz Skarzvsko Konl. Robotn. 40 m. 14,

50. Pardela Mieczvslaw, Skarsvsko Kol. Dolna 40/28,

51. Plerikowski Kazimierz, Skarzysko Kol. Robotn. 5
m. 1,

. Plusa Julian, - Skarzysko Kol. Kodcielna 4,
. Pézniak Jan, Skarzysko Kol. Robotn. 40 m. 32,

. Radzik Leon, Skarzysko Kol. Gérna 7 m. 9,
. Robak Tadeusz, Skarzysko Kol. Urzedn. 6

. Ruta Piotr, Radom, Kwiatkowskiego 60,

3 Saw1czynsk1 Jan, Skarzysko, P. F-ka Amun.
. Sidor Jozef, Skarzvsko Kol. Urzedn. 10/11,

. Siudek Roman Skarzysko, Graniczna 41,

. Stuzewski Stamslaw, Skarzysko Gérnicza 12,

. Staszalek Edward, Skarzysko Pilsudskieso 146,
. Sutek Jézef, Skarzysko Kol. Robotn. 41/43,

. Szczygiel Kazimierz, Skarzysko, Letnia 6.

. Szewczyk Stanislaw Skarzysko Przechodnia 3/1.

. Trofimink Alaksander, Skarzysko Eyzwy 13,
. Tyburcy Zdzislaw, Skarzysko, Kol.
. Ucinski Tadeusz, Skarzysko Zielna 10/A,

. Ukalski Franciszek, Skarzysko Kol. Gérna 7
. Ungier Adonlf, Skarzve‘fo Kol.
. Wierzba Wladvsiaw,

Skarzvsko, Sporna 4.

Woiciechowski Dionizy, Skarzysko Kol

79. Wyrwas Zenon, Skarzysko, Kol. Urzednicza 8/3,
Zdechlik Tadeusz, Skarzysko Kol. Dolna 40/28
81 Zidtkowski Crestaw, Skarzveko Kol. Urzednicza

82. Zyro Karol, Skarzysko P. F-ka Amun. 6/3,
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